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Dr. Inz. HUGO BUCHHOLZ, Kolonia n/Renen

621.791.5:609.71
2000 st.-j-9 rys.-f-1 tabela.

0O stanie obecnym spawania aluminjum

1 jego stopow.}

Spawanie cze$ci konstrukcyjnych o réznych
grubosciach $cian przedstawia czesto wielkie
trudnosci z powodu wysokiego przewodnictwa
cieplnego aluminjum. Przy spawaniu cienko-
sciennego, bebna, przedstawionego na rys. 17,

Rys, 17. Aluminjowy kondensator spawany.

do grubego dna kondensatora 'spawanego, po-
stugiwano sie sposobem przedstawionym na
rys. 188. Dno kondensatora obtoczono w odleg-
tosci rownej grubosci Scianki,'sa czesci ptaskiej
dna wyfrezowano ro-
wek okragly, na Sre-
dnicy odpowiadajacej
wewnetrznej Srednicy
bebna. Po zagrzaniu
mozna byto powstalg
w ten sposob krawedz
wywina¢ do S$rodka,
i tym sposobem po-
wstat bardzo dogodny
styk. Zalety takiego
rodzaju potgczenia sg
oczywiscie  znaczne.
Ominieto w ten spo-
s6b trudnosci spawa-
nia Scianek o roznej
grubosci spoin, w miej-
scu najwiekszych na-

IYIEWL/tSCIHE

Rys. 18. Schemat spawania
czes$ci aluminjowych grubo-
Sciennych z cienkosciennemi
(patent niemiecki firmy C.

Canzler, Diiren). pre%eﬁ i UdOStepniO-

no ja.
Przy aparatach ogrzewanych zzewnatrz
wprowadzone zostaty z dobrym skutkiem

") Dok. do art. w Nr. 3.

8 Spos6b ten opatentowata firma C. Canzler w Diiren
(Nadrenja),

rézne inowacje spawalnicze. Dotychczas zgi-
nano krawedzie pfaszcza zewnetrznego do
srodka i przypawano do kotta wewnetrznego
zapomoca spoin pachwinowych, jak to wida¢ na
rys. 19, wzgl. wkiadano kociot wewnetrzny do
kotta zeliwnego, lub stalowego. Tego rodzaju
konstrukcja przedstawia wielkie trudnosci, ze
wzgledu na malg wytrzymatos¢ materjatu w wy-
sokich temperaturach, oraz ze wzgledu na wiel-
kie naprezenia Scinajgce, powstajgce w spoinie
przy wiekszych S$rednicach. Przy nowym spo-
sobie zastepuje sie usztywnienie zapomocag ze-
spérek (Sciggbw), spoinami pachwinowemi przy

Spawany zbiornik na ci$nienie o przypawanym
ptaszczu zewnetrznym na pare,

Rys. 109.

otworach wygietego do wewnatrz ptaszcza zew-
netrznego, jak to wida¢ na rys. 20. Spawanie
to zwane ,potaczeniem spawanem dwuscien-
nem” 9 jest powaznem usztywnieniem i wzmoc-
nieniem kostrukcji kottowej — tak, ze przy jego
stosowaniu mozna znacznie zmniejszy¢ grubosé
Scianek. Oprdcz oszczednosSci na materjale otrzy-
mujemy rdwniez lepsze wykorzystanie ciepta.
Kociot z mieszadlem, przedstawiony na rys. 20,
posiada grubos¢ Scian 10 mm, ptaszcz zewnetrz-
ny posiada grubos¢ scian 8 mm, przy cisnieniu
8 atm. Do dna kotlta przypawano systemem

") Wykonania te sg opatentowane przez f. Samesreu-
ther & Co G. m. b. H. Apparatebauanstalt, Butzbach
(Hessen), DRP i patenty zagraniczne,
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i,Samka", wezownice stalowg, na cisnienie ro-
bocze 250 atm.

Ze wzgledu na ekonomje cieplng sposoby te
daly doskonate wyniki; wymagaja jednak duzo
doswiadczenia praktycznego. Specjalng zaletg
spawania ,dwusciennego” jest to, ze mozna
uzywac¢ dla kotta wewnetrznego i zewnetrznego
roznych metali i stopéw. Mozna np. uzy¢ niklu,
monelu, stali kwasoodpornych dla kotta wewne-
trznego. Dalszg zaletg tego nowego sposobu
budowy kottéw jest to, ze mozna przypawaé

kociot zewnetrzny czeSciami, przezco mozna
go podzieli¢ na dowolng ilo$¢ oddzielnych
komor.

Rys, 20. Kociot mieszadto ze spawaniem dwuscienne.n

i utozeniem rur ,Samka" (patent niemiecki i zagraniczne).

Dopuszczalne naprezenie ulepszanych spoin
w konstrukcjach spawanych, podlegajacych prze-
pisom urzedowym, przyjmuje sie réwne 0,7 dop.
naprezenia materjatlu rodzimego. Stosowanie
rownolegle zarzonego i walcowanego aluminjum

lewej ku prawej:
aluminjowych: amerykanskiego,

struktura lanych stopéw
niemieckiego i siluminu.

Pociagneto za sobag trudnosci przy wykonywa-
niu i obliczeniu spoin, jezeli chodzito o otrzy-
manie réwnie dobrych wynikéw dla obu two-
rzyw. Przez doktadny podziat rob6t spawalni-
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czych oraz stosowanie odpowiednich sposobdw
ulepszania dla kazdego rodzaju aluminjum,
mozna dla obu tworzyw otrzymaé¢ tak wysokag
wytrzymatos¢ i wydtuzenie, ze dotychczasowe

630 y 630 U 630
610 \ 610 \ 610
600 \ 600 \ 600
50 \ 590 \ 590
570 \ 570 \ 570
550 v c 5o \ 550
530 \ 530 \ 530
510 \ 510 \b 510
500 \ 500 \C 500
*90 *90 *90

Rys. 2la. Krzywe stygniecia stopéw amerykanskiego,

niemieckiego i siluminu.

trudnosci znikng i stanie sie mozliwe przyjecie
wigkszych dopuszczalnych naprezen. Po6zniej
zostang jeszcze opisane prdéby ze spawaniem
aluminjum zarzonego i walcowanego przy sto-
sowaniu spoin zgrubionych i drutéw specjalnych.

Rys. 22, Zwyczajne pekniecie dochodzace do krawedzi,

spawane bez uprzedniego podgrzewania.

Spawanie odlewoéw ze stopow aluminjowych.

Odlewy aluminjowe stopowe interesujg spa-
wacza jedynie ze wzgledufna’naprawy. W zwigzku
z tem interesuja spawacza jedynie te wiasnosci
tych stopdw, ktédre moga wpiynaé ujemnie na
jego robote, wzglednie jg utrudniaja.

Najwazniejsze stopy, jak niemiecki, amery-
kanski i silumin mozna tatwo i dobrze spawac,
uwzgledniajac oczywiscie zmiany powstajace
naskutek ogrzewania. Stopy te zawierajg miedz,
albo miedz, cynk ikrzem. Narys. 21 i 21a przedsta-
wiono mikostruktury i krzywe stygniecia stopu
niemieckiego i amerykarnskiego oraz siluminu.
Na krzywych stygniecia widzimy, ze krzepnigcie
(punkt a) tak przy niemieckim, jak i przy ame-
rykariskim stopie nastepuje przy temperaturze
630°, odpowiadajacej czystemu aluminjum, pod-
czas gdy silumin krzepnie dopiero w tempera-
turze 580°. Przy dalszem stygnieciu nastepuje
przemiana b-c\ w stopie niemieckim, przy temp.
ok. 500°, w stopie amerykanskim przy temp.
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ok. 550° i w siluminie juz przy 575°. Przemiana
b-c jest oznakg zewnetrzng Kkrzepnigcia wydzie-
lajgcych sie na granicy ziaren krysztatow, skia-
dajacych sie z eutektyki, krysztatow aluminjo-
wych oraz Al Cu (poréwnaj zdjecia struktury).
Aluminjum siluminu, nie zawierajacego miedzi,
tworzy bezposrednio po skrzepnieciu eutektyke
z krysztatkami krzemu.

Wykonanie spawania.

Dla spawacza wazne jest, ze przy stopie
niemieckim, jak i przy amerykanskim przecho-
dzi sie przy ogrzaniu przez zakres temperatur,
w ktorym skladniki znajdujgce sie na granicy
krysztatow zaczynajg sie topi¢, podczas gdy
szkielet stopu jest jeszcze staty, skutkiem czego
ziarna metalu znajduja sie otoczone masa ptyn-
na. Wytrzymato$é stopu w tym stanie jest oczy-
wiscie nadzwyczaj mala. Drobne naprezenia
albo odksztatcenia wywotujg w tych temperatu-
rach znane kazdemu praktykowi rysy na goraco.

Rys. 23. Karter popekany spawany po uprzedniem

podgrzaniu.

Czestotliwo$¢ peknieé albo rys rosnie oczywiscie
z obnizeniem temperatury przemiany, najczesciej
wiec pekniecia mozna zauwazy¢ przy stopie
niemieckim.

Dla praktyka pozostaje wiec jedyny wniosek,
by spawac¢ lane stopy aluminjowe mozliwie

szybko po rownomiernem ogrzaniu dla usu-
niecia albo zmniejszenia naprezen. Zaleznie od
naprawy i umiejetnosdci spawacza nalezy stoso-
waé ptomien odpowiednio silny. Strefy przej-

1935

Sciowe nalezy zatem utrzymywaé w temperatu-
rze nie przekraczajgcej strefy niebezpiecznych
temperatur 500°—550°. Jako celowe okazato sig
przy wiekszychjjskomplikowanych przedmiotach

Rys. 25. Spawana goérna i dolna cze$¢ karteru.
chtodzenie ptytami metalowemi, mokremi ptyta-

mi azbes'.owemi i nawet strumieniem wody.
Jak przy spawaniu walcowanych stopéw

aluminjum, tak i przy spawaniu lanych stopéw
aluminjowych nalezy stosowaé proszki reduku-
jace, aby niszczy¢é tworzace sie tlenki. Autor

uwaza jednak za mniej stosowne uzywanie pa-
teczek z czystego aluminjum. Z wiekszg korzy-
$cig stosuje sie drut specjalny, albo siluminowy,
a to ze wzgledu na jego drobnoziarnistosé
i wiekszg ciggliwos¢ na gorgco. Silumin mozna
nawet wedtug Scheueral) spawac¢ bez proszku.

Wyniki badan wytrzymatosci probek spawa-
nych ze stopdéw wyzej omawianych, zebrane sa
w tabeli Il

TABELA Il

spawanych

Wytrzymatosé potaczen

na stopach aluminjowych lanych.
W —
© © © 2 o
€ ce o gz
> >3 N 9
Materjat Yo glo =2 85
Stop SbKi g g 4 2 g3
réobki >
P z 9% 3 Og
kg/imm- ejg % °fo
tworzywo 17,3 — 6,8 —
Silumin
spoina 13,3 20,8 2.2 67,5
tworzywo 10,7 —_ 1,9 —
Stop Amery-
kafiski spoina 76 257 04 790
tworzywo 14,8 — 2,8 —
Stop Niemiecki
spoina 6,9 53,0 0,75 73,0

Cyfry przecietne z 2 préb przy badaniu tworzywa,
oraz 6 — 8 préb przy badaniu spoin,

W najwiekszej ilosci wypadkoéw, celem na-
prawy jest usuniecie peknieé, albo wstawienie

10 E. Scheuer,
str. 178.

Schmelzschwcissung, tom 9, 1913.
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wylamanych czesci i odlewow. Jezeli chodzi
przytem o pekniecia jakiej$ czesci, ktorej
korice moga sie dowolnie odksztatcaé i jezeli
niema za wielkich roznic w grubosciach Scia-
nek, to mozna wykonaé¢ spawanie prawie bez
ogrzewania przedmiotu, a mianowicie w ten
spos6b, ze zaczyna sie przy korncu pekniecia,
posuwajgc sie w Kierunku swobodnych koncéw,
t j. od wewnatrz w kierunku na zewnatrz. Je-
zeli jednak chodzi o spawanie przedmiotu ze-
wszad zamknietego, to nalezy go uprzednio
podgrza¢ do 300—350° w celu zapobiezenia na-
prezeniom i odksztatceniom. Po spawaniu nalezy
przedmiot réwnomiernie wolno studzi¢, do czego
nadaje sie najlepiej studzenie w piecu.

Na rys. 23—25 przedstawiono naprawe kar-
teru silnika Kruppa. Gorng i dolng czes¢ kar-
tem ogrzewa w piecu gazowym do tempera-
tury okoto 300 — 350°. W celu zapobiezenia
tworzeniu sie dalszych naprezen, ogrzewanie
musiato sie¢ odby¢ bardzo wolno, aby nie mogty
powsta¢ wieksze réznice temperatur miedzy

Spoina

Strefa zmiekczenia

Normalna bl. alum.
Rys. 26. Spoina stopu aluminjowego z domieszka miedzi,

grubosciennemi i cienkosciennnemi czeSciami
odlewu. W praktyce poznaje sie wiasciwg tem-
perature po tem, ze przy potarciu odlewu pre-
tem drewnianym powstaje na nim ciemno-bru-
natny $lad. Wtedy mozna rozpoczal spawanie.

Spos6b spawania przedstawiono na rys. 24.
I tutaj kierunek wykonania spoin idzie od srodka
ku zewnetrznym krawedziom i w tym kierunku
przesuwa si¢ palnik. Poszczeg6lnych peknieé nie
zapawa sie do konca, lecz dzieli sie je i prze-
rywa sie parokrotnie spawanie. Z numeracji po-
szczegdlnych odcinkéw na rys. 24 mozna wy-
c~gna¢ dos¢ pouczajace wnioski. Z tego widac,
ze spawacz wprowadza ciepto i prowadzi spoiny
°d Srodka poprzez caty obszar naprawiany ku
zewnetrznym krawedziom. Zagubione albo nie-
mozliwe juz do uzytku czes$ci zastepuje sie bla-
chg aluminjowa, co réwniez znalazto i tutaj za-
stosowanie (pordéwnaj rys. 23).

Po skonczeniu spawania prostuje sie odlew
na goraco, jesli potrzeba. W omawianym wy-
padku trzeba byto jeszcze prostowaé Kkryzy,
studzenie odlewu nie odbywa sie na powietrzu,
ale w piecu, aby zapobiec tworzeniu sie napre-
zen. Na rys. 25 widzimy spojona goérng i dolng
czes¢ karteru przed dalszg obrébkg mechaniczna.

Przy uwzglednianiu wyzej wymienionych wia-
snosci stopéw aluminjowych lanych, mozna zu-
Pcinie pewnie wykona¢ skomplikowane naprawy
odlewow. Wieksza czes¢ dotychczasowych nie-
powodzen nalezy temu przypisa¢, ze nie zwro-
cono uwagi na powody tworzenia sie peknieé
w wyzszych temperaturach.
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Spawanie walcowanych stopéw aluminjo-
wych, hartujacych sie.

Hartujace sie walcowane stopy aluminjowe
roznig sie od stopow typu ,czyste aluminjum"
tem, ze mozna im nada¢ wiekszg wytrzyma-
tos¢ i ciggliwo$¢ przez zarzenie i nastepne rapto-
wne ostudzenie miedzy 450° i 560°, w zalez-
noéci od rodzaju stopu. Przy tej operacji na-
lezy w dalszym ciggu rozréznia¢ stopy, Kktore
hartujg sie, to zn. starzejg sie:

a) samoczynnie,

b) przez odpuszczenie przy temp. 80 do 160°.

Pod wplywem nastepnego ogrzewania po-
wyzej 180° do 350° nastepuje przy pewnym
rozktadzie stopu daleko idgce zmniejszenie wy-
trzymatosci i ciggliwosci (strefa zmiekczenia, rys.
26), przytem w stopach zawierajgcych miedz—przy
powiekszeniu Cu Al2 na granicy ziaren (rys. 27).
Wytrzymatosé tworzywa wynosi w tym stanie
zaledwie 50°/0 wytrzymatosci normalnej, wydtu-
zenie spada do ok. 1— 2°/Q

Proces spawania mozna réwniez przy
tych stopach przeprowadzi¢ bez zarzutu, jak przy
walcowanych stopach aluminjowych. Spawacz
musi jednak zrozumie¢, ze poza spoing powstaje
strefa pewnej szerokosci o temperaturze 180°-350°
(rys. 26) i ze w tej strefie nastepuje tak duzy
spadek wytrzymatosci i wydtuzenia, oraz odpor-
nosci na korozje, ze nie nalezy poleca¢ spawania
tych stopéw w wypadku robét odpowiedzial-
nych. Przytem szeroko$¢ strefy ogrzanej nie od-
grywa roli, t j. czy spawa sie ptomieniem, czy

Rys. 27, Struktura spoiny stopu aluminjowego z domie-

szka miedzi,

tukiem, strefa rozktadu powstaje, a z nig zmniej-
szenie wytrzymatosci tworzywa okoto 50°/0.
Usuwanie struktury lanej w spoinie przez prze-
kuwanie, oraz unikanie grubych krysztatéw przy
stopach hartowanych w stanie utwardzonym po
walcowaniu przez stosowanie speczonych spoin—
nie dajg jeszcze wyraznego polepszenia wia-
snosci wytrzymatosciowych. Jedynie wyzarza-
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nie, szybkie studzenie i starzenie po spawaniu
moze usung¢ skutki ostabienia w strefie rozto-
zonego stopu. Tego rodzaju wyzarzanie goto-
wego przedmiotu pozwala— z matemi wyjatka-

mi— osiggnag¢ ok. 80°/0 wihasnosci wytrzymato-
sciowych stopu ulepszonego.
(0] wynikach spawania hartowanych stopo

walcowanych drutami ze stopdw stabszych, jak np.
Aldrey albo Pontel,podaje nieco danych Bohner1l).
Mozna wprawdzie zauwazy¢ pewne polepsze-
nie wiasnosci, uzyskiwane jednak wyniki sag do-
stateczne, aby mo6c poleci¢ stosowanie spawania
w wypadkach robo6t odpowiedzialnych. Dopiero
wowczas, gdy uda sie zapobiec rozpadaniu sie
stopu, mozna bedzie przy walcowanych hartu-
jacych sie stopach aluminjum stosowa¢ skutecz-
nie spawanie jako metode konstrukcyjna.

n) V. Fuss, Z. Metallkunde, tom 17(1935), str. 28.

Inz. WEADYSEAW SIKORSKI, Inspektor
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Uber den gegenwartigen Stand der Schmelzschweissung
von Aluminium und seinen Legierungen.
(Schluss).

In dem Aufsatz werden die Schmelzschweissung und
Hammerschweissung von Aluminium verglichen und be-
handelt, der Einfluss der Case, die Eigenart der Legie-
rungen, daraus hergeleiten die Vergiitungsarten, Festigkeits-
eigenschaften, Schweisstabe fiir Sonderzwecke und Nutz-

V\Parmachung der Rekristallisation. An Beispielen wird auch
der Einfluss der Konstruktion auf die Durchfiihrung des
Schweissverfahrens gezeigt.

Etat actuel de la soudure de l'aluminium
et de ses alliages.
(Suite et fin)

L'auteur compare pour ces metaux la soudure oxy-
acetylenique, oxhydrique et a la forge et analyse l'influ-
ence des gaz et des differentes proprietes des alliages
d'aluminium sur leur soudabilite,

De ces considerations, il etablit la methode approp-
riee pour Il'amelioration des soudures pas le traitement
thermique, examine leurs proprietes, decrit les metaux
d’apport speciaux et expose les possibilites de l'utilisation
de la recristallisation.

Quelques exemples de constructions soudees montrent
egalement l'influence du genre de construction proprement
dit sur le mode d’execution des soudures.

rurociggow Gazowni tédzkiej.

Budowa pierwszego gazociggu spawanego w todzi

Gazownia to6dzka utozyta w r. b. rurocigg
spawany o O 162 mm. oraz grubosci $cianek
4,5 mm, na dtugosci 6 046 m. ze zbiornika znaj-

Rys. 1. Utozenie odcinkéw rur wzdtuz wykopanego rowu.

dujacego sie na kolonji
do dzielnicy Juljanéw.

Zarzad Gazowni todzkiej postanowit po
raz pierwszy zastosowa¢ do budowy prze-
wodu gazowego rury stalowe walcowane, o zia-
czach spawanych, wychodzgc z zatozenia, iz ru-
ry stalowe spawane sg tarisze, szczelniejsze oraz
wytrzymalsze od rur zeliwnych, a termin wyko-
nania przewodu gazowego spawanego jest krot-
szy, niz przewodu z rur zeliwnych.

Do budowy rurociagu zastosowano rury
o diugosci od 8 do 14 m; rury te dowozono
na miejsce budowy, ukfadajgc kielichami w od-
powiednim kierunku wzdtuz wykopanego rowu,
nastepnie — po dokiadnem oczyszczeniu

Monttwitta Mireckiego

uktadano je w poszczegbélne odcinki diugosci
80-130 m., zwracajgc uwage na centryczne usta-
wienie konicdw rur i prostolinijnos¢ ukladanego
odcinka.

Utozony w ten sposob odcinek spawano na
poszczegolnych zlgczach, w ten sposob, ze na-
przdd podgrzewano palnikiem krawedz Kielicha

Rys. 2, Spawanie zigcza.

i doginano jg do rury, a nastepnie po szczepie-
niu w 3 punktach na obwodzie, przystepowano
do wilasciwego spawania,
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Po wykonaniu gérnej potowy spoiny na po-
szczegOlnych zlgczach przekrecano caty odcinek
przy pomocy specjalnych uchwytéw o 180° i do-
kariczano spawania, poczem po zastonieciu obu
wylotéw przy pomocy specjalnych pokryw, przy-
stepowano do proby na szczelnosc.

Badania na szczelno$¢ dokonywano przy po-
mocy sprezonego powietrza do 2 atmosfer przez
przecigg 15 godzin. Cisnienie to jest 40-krotnie
wyzsze od ci$nienia roboczego.

Po powyzszych prébach nastepowato spraw-
dzanie izolacji rur na calym odcinku, zalewanie
drobnych uszkodzen izolacji przy pomocy smoty
z domieszka paku i oleju antracenowego, po-
wazniejsze uszkodzenia oraz zlgcza spawane
smarowano gumatektem, nastepnie oblewano
smota i okrecano jutg. Zuzycie materjatdw izo-
lacyjnych na 1 rure wynosito: smoty z domiesz-

Rys. 3. Spojona cze$¢ przewodu gazowego przygotowana
do spuszczenia do rowu.

ka paku i oleju antracenowego —5 kg., juty

szerokosci 15cm. 9 m. b, oraz 300 gr. guma-

tektu. Po wykonaniu powyzszych prac nastepo-
wato spuszczenie catego odcinka na linkach do ro-
wu i przysuwanie go do rur poprzednio utozonych
oraz spawanie w rowie poszczeg6lnych odcinkow.

Pragngc umozliwi¢ ruchy przewodu gazowe-
wego przy kurczeniu sie i rozszerzaniu sie pod-
czas wahan temperatury, tgczono odcinki w przy-
blizeniu o dt. 1 kim. na zlaczki wyréwnawcze
(kompensatory), ktérych na catej diugosci zato-
zono 8 sztuk, przez co umozliwiono swobodne
ruchy ufozonego przewodu. W celu umoz-
uwienia zbierania sie i usuwania kondensatéw
ustawiono w poszczegdlnych miejscach przewo-
du gazowego specjalne odwadniacze w ilosci

sztuk, przeznaczone w razie potrzeby do
wypompowania kondensatow.

1)o spawania przewodu gazowego uzywano
acetylen i tlen w butlach ze wzgledu na tatwy
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transport butli wzdtuz przewodu gazowego i uta-
twiong obstuge.
Czas spawania jednego zigcza wynosit x2 go

Rys. 4. lzolowanie szwu po spawaniu przy pomocy pa-

s6w jutowych.

dziny; w ciggu 8 godzinnego dnia pracy 1 spa-
wacz wykonywat 8 -9 potgczen, reszte za$ cza-
su zajmowato przenoszenie butli oraz inne czyn-
nosci przygotowawcze.

Zuzycie materjatldw na 1 ztgcze wynosi: 340
litrow tlenu i 310 litrow''acetylenu, oraz 250
graméw drutu.

Rys. 5. Wpuszczanie spawanego odcinka do rowu przy

pomocy Kkilkunastu lin.

Calg prace wykonano w ciagu 63 dni, przy-
czem byto zatrudnionych 2 spawaczy.

Wszelkg armature do spawania, jak zawory
redukcyjne, palniki oraz tlen i acetylen, a takze
i materjaly dodatkowe, dostarczyta f-ma Perun,
Oddziat w todzi, za$ rury i faczniki dostarczo-
ne zostaly przez Katowicka Sp. Akc. dla Gor-
nictwa i Hutnictwa.

Premiere conduite soudee de gaz de ville a £6dz.

La Cie du Gaz. a t6dz, apose dernierement une con-
duite soudee d'une longueur totale de 6,046 m. Les tubes
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a emboitement, de 8 a 14 m, de long, et 162 mm. de dia-
metre, ont ete soudes par sections au-dessus de la tran-
chee. puis eprouves a la pression de 2 atm., et poses
dans la tranchee. La jonction des sections entre elles
a ete realisee dans la tranchee.

Sur toute la longueur de cette conduite,
8 joints de dilatation et 10 purges.

La consommation par soudure a ete de 340 Itr. d'oxy-
gene, 310 Itr. d acetylene et 250 grammes de fil d'apport.

L’'appareillage et les produits pour la soudure ont ete
fournis par la Societe Perun.

on a prevu

Erste autogen geschweisste Gasleitung in L6dz.

Die Gasanstalt in £6dz hat letztens eine 6046 m.
lange autogen geschweisste Gasleitung angelegt. Die Rohr-
leitung besthet aus 8—14 m langen Muffenstahlrohren.

WITOLD MILLER, Inz. i Mostow.

Naprawa szyn zapomocq

acetylenowego. }
6.

Drég

Przykiady naprawy szyn.

Szyny naprawiane byty typu 15 c, diugosci
15 m, wysokosci 142 mm.

1) Rok fabr. szyny 1906.

Stan uszkodzenia przed wypaleniem: na diu-
gosci 20 cm. powierzchnia szyny posiadata po-
dejrzane plamki.

Po wypaleniu: rak diugosci 15 cm, szeroko-
$ci 3 cm, glebokosci 8 mm.
Przebieg operaciji:
Wypalanie raka......... 3 min.
Wycinanie kawatkéw wytopionego
materjatu i wygtadzenie . 3 min.
Napawanie ... 7 min.
PrzeKuwani€.....ieeiieneneens 2 min.
3 min.
Przekuwanie. ..., 1 min.
razem. 19 min.
Wypalanie trwalo wigc 3 min.,, napawanie

wraz z przekuwaniem — 16 min. Zutycie drutu
— 0,124 kg.

Przygotowania sie do nastepnego raka trwaio
2 minuty.

2) Rok fabr. szyny

a) Pierwszy rak.

Stan uszkodzenia przed wypaleniem: dwie
podejrzane plamki, jedna dtugosci 20 cm., druga
4 cm.

Po wypaleniu: pierwsza plamka kryta rak
dtug. 22 cm, szer. 3 cm, gieb. 8 mm. Pod druga
plamka materjat byt zdrowy.

Wypalanie trwato 6 minut, napawanie wraz
z przekuwaniem 21 min. Zuzycie drutu 0,133 kg.

Przygotowywanie sie do nastepnego raka
trwato 2 min.

b) Drugi rak.

Stan uszkodzenia przed wypaleniem: na diug.
15 cm. podejrzane plamy.

Po wypaleniu: rak diug. 12 cm, szer. 4 cm,
i gteb. 8 mm.

1906:

*) Dok. do art. w Nr. 3 r, b.
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von einem Durchmesser von 162 mm. die zu langeren
Abschnitten ausserhalb des Grabens zusammengeschweisst.
auf einen Druck von 2 aln gepriifft und in den Graben
hineingelassen wurden. Die einzelne Abschnitte wurden
bereits im Graben miteinander verschweisst. Die Schweis-
stellen wurden nachtraglich isoliert.

Um bei Temperaturschwankungen den Warmedilata-
tionnen Rechnung zu tragen, wurden auf der gesamten
Lange 3 Ausgleichsmuffen vorgesehen. Fiir die Entwas-
serung wurden 10 Kondenswasserableiter auf die Gesamt-
lange der Rohrleitung verteilt.

Fiir eine Rundnaht wurden 340 L Sauerstoff. 310 L
Azetylen und 250 Gr. Schweissdraht verwendet.

Die Armatur und die Materialen wurden von der Perun
A. G. geliefert.

Auf den Abbildungen sind die einzelnen Arbeitssta-
dien dargestellt.

621.791.5+625.143
12C0 st.

napawania

Wypalenie trwato 6 minut, napawanie 11 min.
Zuzycie drutu 0,111 kg. Przygotowywanie sie
do nastepnego raka trwato 4 min.

3) Rok fabr. szyny — 1907.

Stan uszkodzenia przed wypaleniem: rak
dtug. 10 cm, szer. 2 cm, gieb. 2 mm, oraz rys-
ka diug. 10 cm.

Po wypaleniu: wymiary
a pod ryska okazat sie
4 cm, gieb. 5 mm.

raka bez zmiany,
rak dhlug. 18 cm, szer.

Wypalanie trwato 4 min, napawanie — 23
min. Zuzycie drutu 0,178 kg.

Przygotowywanie sie do nastepnego raka
trwato 4 min.

4) Rok fabr. szyny — 1907.

Stan uszkodzenia przed wypaleniem: szczerb-
ka dtug. 1 cm, szer. 3 cm, gieb. 1 mm.

Po wypaleniu: rak diug. 17 cm, szer. 3 cm,
gteb. 6 mm.

Wypalanie trwato 5 min, napawanie 25 min.
Zuzycie drutu 0,143 kg.

Przygotowywanie sie do
trwato 4 min.

5 Rok fabr. szyny = 1907.

Stan uszkodzenia przed wypalaniem: Krotkie
ryski.

Po wypaleniu: jeden rak diug. 13 cm, szer-
4 cm, gteb. 4 mm. i drugi rak dlug. 15 cm.
szer. 3 cm, gieb. 4 mm.

Wypalanie trwato 5 min., napawanie — 30
min., w tem 3 minuty trwala wymiana butli.
Zuzycie drutu wynosito 0,206 kg.

Przygotowywanie sie do nastepnej
trwato 3 minuty.

6) Rok fabr. — nieznany.

Stan uszkodzenia przed wypaleniem: rak
dtug. 5 cm, szer. 2,5 cm, gieb. 3 mm i w dal-
szym ciggu na dlug. 20 cm ryski i drobne
szczerbki.

Po wypaleniu: rak ditug. 25 cm, szer. 3 cm,
gteb. 5 mm, oraz z boku szyny znaczna wyr-
wa.

nastepnego raka

szyny
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Wypalanie trwato 5 min., napawanie za$ 28
min. Zuzycie drutu wynosito 0,173 kg.

Przygotowywanie sie do nastepnego raka
trwato 5 min.
7) Rokfabr. — nieznany.

a) Pierwszy rak.
Stan przed wypaleniem: podejrzane plamki
na dhlug. 5 cm i szer. 4 cm.
Po wypaleniu: rak dtug.
szerokosci gtowki, gteb. 9 mm.
Wypalenie trwato 6 min., napawanie za$
18 min. Zuzycie drutu — 0,176 Kkg.

10 c¢cm, na catej

Przygotowywanie sie do nastepnego raka
trwato 3 min.
b) Drugi — rak.
Stan przed wypaleniem: szczerbka dtug. 2 mm,
szer. 1 mm.

Po wypaleniu:—rak dtug. 8 cm., szer. 4 cm.,,
gteb. 10 mm.

Wypalenie trwato 4 min., napawanie— 12 min.
Zuzycie drutu 0,084 kg.

Przygotowywanie sie do nastepnego
trwato 5 min.

8) Rokfabr. nieznany,

Stan przed wypaleniem: dwie szczerbki iry-
ska na dtug. 5cm.

Po wypaleniu: rak diug, 18 cm, szer. 3,5 cm,
gteb, 5 mm.

Wypalenie trwato 6 min,, napawanie— 16 min.
Zuzycie drutu—0,099 kg. Zuzyto 6 minut przed
ukonczeniem pracy na odkrecenie, zaniesienie
i t p. manometréw i przewodéw do szopy od-
legtej o 200 m.

Zestawienie.

Ogdtem badanie pracy przy powyzszych
8 szynach trwato 338 minut.

Wtem zuzyto na wypalanie ispawanie 213 min.

raka

na przygotawawcze czynnos$ci. , 34 min,
na wytchnienie w pracy i $niadanie 91 min.
razem, . 338 min.

Na efektywnag prace zuzyto 213 -j- 34 = 247
min., przytem zuzyto drutu Tor 1,43 kg.
Na 1 godz. pracy efekt, spawacza wypada

143
WI?¢c '60= 0,35 kg. drutu.

7, Wydajnos$¢ spawaczy.

Badajagc prace napawania w ciggu jednego
miesigca stwierdzono, ze na 1 spawacza wypa-
da zuzycie drutu od 1,2 do 2,0 kg. dziennie.

Cyfra ta jest znacznie mniejsza, od otrzy-
manej wyzej cyfry 0,35 kg. na 1godz. efektyw-
nej pracy. Praktycznie bowiem jest rzecza nie-
mozliwa przez 8 godzin pracowac zupeinie bez
wytchnienia, chociazby ze wzgledu na dobroé
wykonania. Trzeba zaznaczy¢, ze praca ta wy-
maga od spawacza ciggle wytezonej uwagi, nie
moéwigc juz o wysitku fizycznym.

Trzeba jednak zauwazyé, ze ani iloscig drutu
zuzytego, ani iloscig rakéw naprawionych, ani
tez iloscig szyn naprawionych nie mozna mie-
rzy¢ sprawnosci spawacza.

Im bowiem raki sg gtebsze i wieksze, tem mniej
ma spawacz przerw w pracy i tem wiecej na
dniéwke moze wtopi¢ drutu. Pochodzi to stad,
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Ze SpOro czasu zuzywa Sie na rozgrzanie szyny,
na co idzie giéwnie energja cieplna palnika,
a czy nakfada sie cienkg warstwe metalu, czy
grubszg—trzeba jednakowo rozgrza¢ szyne. Je-
$li jednemu napawaczowi przypadnie w udziale
napawa¢ wieksze raki, a drugiemu mniejsze, to
pierwszy wiecej stopi drutu i pozornie wykaze
sie wiekszg sprawnoscig w pracy, niz drugi.

8. Koszta naprawy szyn zapomoca
napawania.

W ciggu jednego miesigca, przy zatrudnieniu
3 spawaczy i 2 pomocnikéw naprawiono ogotem
221 szt. szyn 15-metrowych, zuzywajac 377. kg
acetylenu, 371 ma3 tlenu i 58,76 kg drutu Tor.

Na 1Kkg drutu wychodzito przecietnie 6,4 kg
acetylenu i 6,3 m3 tlenu.

Zestawienie wydatkow za ten okres przed-
stawia sie nastepujaco:

a) Robocizna

3 spawaczy — og. 520 godz. rob. zi 380.50
2 pomocnikéw — og. 356 godz. 225.60
zt. 606.10

b) Materjaty

Drut Tor. 58,76 kg. po zt. 550 — Zi. 323,18
Acetylen 377 ” . 4,50 » 1.886,
Tlen 371 ” ” 18 — , 686,35

razem: ZIl. 2.895,53

Razem robocizna i materjaty zi. 3501.63,—
Koszty te przeliczone na 1 kg. metalu sto-
pionego, na 1 szyne, 1 rak i na 1 tonne szyn,
przedstawiaja sie, jak nastepuje:
a) Koszty na 1 kg. stopionego
Z+. 3501,63:58,76 = zt. 59,60.
b) Naprawiono szyn 221 szt.
Koszty naprawy 1 szyny:
zt. 3501,63:221 = zt. 15,85.
c) llo$¢ rakéw — 544 szt. Na 1 szyne — 2,5
raka.

Koszt naprawy 1 raka:
zt. 3501,63 :544 = zi. 6,44.

d) Ciezar 221 szt. szyn naprawionych— 149,41
Koszt naprawy na 1 tonne szyn — zt. 23,44,
Warto$¢ 1 tonny szyn przed naprawg (ztom)
Zt. 60.
Koszt 1 tonny szyn naprawionych
zt. 60+ zbk 23,44 = zi. 83,44.
Warto$¢ 1 szyny diug. 15 m. i wadze
676 kg. przed naprawa: zt. 60.0,676 = zt. 40,56.
Koszt 1 szyny naprawionej (przy przecietnej
ilosci 2,5 raka):
zt. 40,56 -f 15,85= z 56,41
Jesli  poréwnamy te liczbe =z wartoscig
zt. 210.— nowej szyny, dochodzimy do wniosku,
Zze napawanie szyn optaca sie znakomicie.

Nalezy tu wzia¢ pod uwage, ze szyny przez
nas naprawione przelezaty przecietnie 25 lat na
linji pierwszorzednej i wykazaly zuzycie 2 — 3
milimetrowe. Jesli przyjmiemy, ze szyna napa-
wana, jako juz nie nowa, bedzie sie zuzywata
predzej — szczego6lniej, jesli sie wbuduje ja w linje
pierwszorzedne — to w tym wypadku oszczed-
nosci uzyskane przez napawanie okazg sie znacz-

drutu:
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ne. Szyny napawane przed trzema laty, wbu-
dowane w tory linji pierwszorzednej, o znacz-
nym ruchu, zadnego zniszczenia miejsc napawa-
nych nie wykazuja.

9. Korzysci ekonomiczne.

W kazdem gospodarstwie wazng jest rzeczg
przy koniecznosci, wielkich oszczednosci — oby-
wanie sie tem, co sie posiada, lub najwyzej poczy-
nienie jaknajmniej inwestycyj, zeby tylko wiekszy
wydatek odtozy¢ na pézniej. Rozpatrzymy wiec,
jak z tego punktu widzenia przedstawia sie na-
prawa szyn przez napawanie.

Szyny w torach linji pierwszorzednych stuzg
przecietnie 25 lat. Jezeli zachodzi potrzeba wy-
miany szyn, np. na dtugosci toru 90 m (12 szyn
po 15 m dtugosci), to po sprzedazy starych
szyn na cele budowlane, uzyskujemy sume
zt. 12.81=z}. 972, liczac po 120 zt. za tonne szyny,
Na nowe szyny musimy wyda¢ 12 .210 = z}. 2520.
Wobec uzyskanych zt. 972, na nowe szyny musimy
wydaé¢ de facto tylko 2520 972=1548 =zt

GdybySmy stare szyny po regeneracji ufo-
zyli do dalszej stuzby w tory, to kosztowataby
nas regeneracja tych szyn 15,85.12 = zi. 190,20
Zaktadajac, ze te szyny beda stuzyty tylko 12,5
lat, otrzymujemy, ze zamiast zt. 1548:2= 774
wydajemy w tym wypadku tylko zt. 190,20
czyli o 774 — 190,20 = zk. 583,80 mniej; na
100 kim réznica wyniesie Zi. 648 670.

Wydajac zt. 190,20 zamiast 583,80 uzyskuje-
my 67,4°/0 oszczednosci na wydatkach na reno-
wacje szyn.

To dorazne zmniejszenie wydatkéw na wy-
miane nie daje jednak pogladu na istotne osz-
czednosci, nalezy bowiem rozpatrzy¢ sytuacje
po 12,5 latach stuzby szyny regenerowanej.
Trudno jest okredli¢ wartos¢ uzytkowa szyny
naprawianej po 125 latach stuzby w poréwna-
niu do szyny nowej. Przypuéémy jednak, ze
wartos¢ szyny tej wyniesie 60 zk. za tonne na
cele budowlane, wdwczas rachunek zyskéw na
napawaniu przedstawia sie nastepujgco (przy
rozumowaniu w dalszym ciagu bierzemy 90 m
dtugosci toru).

Po sprzedazy tych szyn uzyskujemy:
40,50.12 = 486 z. Do nowych szyn musimy
wiec teraz dotozyé nie 1548 zi, lecz 12.210

486=2034 zt. (0 486 z}. wiecej, gdyz po 125
latach te 486 zt. tracimy), poniewaz przed 125
lat mieliSmy zysk 583,80, zatem ostatecznie tez
zyskujemy przez stosowanie napawania szyn

(na kazde 90 m dtugosci toru) — 583,80 486=
= zt. 97,80.
Na 100 km ré6znica ta wyniesie 109 670 zi.
. . . 2520— 2034 inn
procentowo zysk wyniesie:---—--—- 2520-------- 100 =

19,3°/0 (trzeba zaznaczy¢, ze to przy b. nieko-
rzystnem zatozeniu sprzedazy szyn na cele bu-
dowlane po znizonej cenie).

10. Granice optacalnosci naprawy szyn

rakowatych.
Przechodzac do kwestji, przy jakiej ilosci
rakow optaci sie szyne jeszcze regenerowac,

nalezy wzig¢ przedawszystkiem pod uwage, ze
po 25 letniej stuzbie nie beda one mogly tyle
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lat po regeneracji stuzy¢, szczegolniej spowodu
zuzywajacych sie zigczy. Zbyt zjezdzona szyna
ma materjat zmeczony, wymaga kosztownego
napawania, pozatem gruba warstwa napawania
nie daje nalezytej gwarancji co do trwatosci,
przynajmniej dopéty, dopdki prdby jeszcze
konkretnych wynikéw pod tym wzgledem nie
wykazaty. Wobec braku danych doswiadczalnych,
ile lat po napawaniu szyna bedzie stuzy¢ w to-
rach, zakladamy, ze bedzie stuzyta potowe tej
ilosci lat, jakg przecietnie juz przestuzyta przed
napawaniem. Przy takiem zatozeniu optaci sie
szyne regenerowaé¢ przy takiej ilosci rakoéw,
aby koszt szyny po napawaniu nie przekraczat
210.,/2=105 zt. Z réwnania 6,44. X -j-40,56 =

= 105 zt, gdzie 40,56 jest kosztem wilasnym
szyny, za$ 6,44 kosztem napawania jednego
raka otrzymujemy, ze X=10, t j. Ze wyzej

wspomniana ilo$¢ rakéw wynosi 10. Z tego wy-
nika, ze nieopatrzne odrzucanie szyn, nawet bar-
dzo rakowatych, jako nie nadajacych sie do na-
pawania, moze powodowaé straty. Dopiero przy
10-ciu przecietnej wielkosci rakach napawanie
szyny jest na granicy optacalnosci, przy zalozeniu
ze szyna regenerowana bedzie pracowac tylko
potowe tego czasu, co szyna nowa.

11. Organizacja pracy.

Na nalezyty wynik napawania pod wzgle-
dem ekonomicznym ma oczywiscie duzy wplyw
nalezyta organizacja pracy. Szczegdlnie troska
kierownika powinno by¢ odpowiednie zorgani-
zowanie konserwacji narzedzi. W razie zepsucia
sie np. reduktoréw lub palnika, spawacze nie
powinni chodzi¢ po rozmaite drobne narzedzia,
niezbedne do naprawy, do odlegtego warsztatu,
lecz powinni najpotrzebniejsze narzedzia mieé
zawsze ha miejscu pracy. Na wypadek zepsucia
sie zaworéw redukcyjnych, powinny by¢ przy-
gotowane zapasowe, czesci tych przyrzagdéw bo-
wiem niepowinni sami spawacze naprawia¢, gdyz
raczej tylko wiecej je psuja.

Plan pracy na dzieh nastepny powinien by¢
nalezycie przemyslany. Butle z acetylenem i tle-
nem powinny by¢ zawczasu na miejscu rosta-
wione, szyny do napawania oczyszczone, zre-
widowane i przygotowane do napawania. Do-
starczenie materjatbw musi by¢ tak zorganizo-
wane, by podczas pracy ich nie zabraklo. Pod-
czas padania diugotrwatego deszczu, praca po-
winna odby¢ sie w szopie, lub tez pod jakim$
nalezycie w tym celu skonstruowanym prze-
nosnym nakryciem; szczeg6lnie jest to wazne,
jesli praca napawania odbywa sie na wolnem
powietrzu na linji w torach. Z braku tego wszyst-
kie, napawacze podczas deszczu nie bedag nic
robili, czekajac na zlitowanie nieba, a tem sa-
mem powodujgc podrozenie kosztéw napawania.
Jesli praca odbywa sie w szopie, to ta szopa
powinna posiada¢ odpowiednig wentylacje. Przy
pracy w szopie dochodzi dodatkowy koszt wy-
ciggania i weciggania szyn.

Materjat do napawania powinien by¢ Scisle
kontrolowany, bo np. drut napawacze czesto gu-
big. Szczelnos$¢ zaworéw na butlach, reduktoréow
oraz przewodéw powinna by¢ tez nalezycie kon-
trolowana, gdyz czesto przy nieuwadze napawa-
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czy przez nieszczelnosci tlen czy acetylen ulatnia
sie, rdwniez podrazajgc koszty napawania. Zwro6-
cita mojg uwage okoliczno$¢, ze nie nalezy przy
kupowaniu przewodéw powodowaé sie tylko
tanioscia, gdyz praktyka dowodzi, ze tansze
przewody juz po krétkim czasie pracy przepu-
szczajg gaz na calej przestrzeni.

Kontrola ta jest abolutnie niezbedna i musi
by¢ nie dorywczo, lecz stale prowadzona. Indy-
widualny charakter naprawy kazdej poszczegdl-
nej szyny, niemozno$¢ wyznaczenia zgory robot-
nikom okreslonej wydajnosci, praca pod gotem
niebem— sg to czynniki, ktére ulatwiajg trwo-
nienie czasu i materjaldw. Drobne, czesto nie-
dostrzegalne, lecz stale powtarzajgce sie straty
(gubienie drutéw, ucieczka gazéw poprzez nie-
szczelnosci, przestoje z najrozmaitszych powo-
déw) mogg wptywacé bardzo powaznie na wy-
niki ekonomiczne tego rodzaju robot, szczegol-
niej w poczatkowym okresie gdy personel nie
jest dostatecznie zgrany i sprawny.

Inz. JOZEF BIERNACKI
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Reparation avec la chalumeau oxy-acetylenique
des rails rebutes.
(Suite et fin).

L'economie du procede est mise en evidence par un
certain nombre d'exemples qui se rapportent a des tra-
vaux couramment executes dans les Ateliers de Chemins
de Fer de Bydgoszcz.

Le calcul demontre que meme pour un rail qui pre-
sente une dizaine de defauts, la reparation par ce pro-
ced$ est encore plus economique que le remplacement
du rail.

Finalement, l'auteur donne quelques details sur l'or-
ganisation du travail,

Instandsetzung von Fehlerhaften Eisenbahnschienen
mittels der Azetylenschweissung.

(Schluss).

An einer Reihe von Beispielen werden die Kosten
und die Rentabilitatsgrenze der beschriebenen Arbeiten
errechnet, wobei fesstegestell wird, dass sogar bei zehn
fehlerhalten Stelien an einer Schiene, es noch lohnt diese
instandzusetzen. Weiterhin vervollkommen einige Organi-
sationsprobleme diese sehr wichtigen und interessanten
Ausfiihrungen.

621.791 + 691.7
2000 si. + 7rys. + 1tabl.

Spawanie stali nierdzewnych, kwasoodpornych

i ogniotrwatych

Stalami nierdzewnemi przyjeto nazywaé sta-
le chromowe o zawarto$ci chromu okoto 13°/Q
stalami kwasoodpornemi — stale chromowo-niklo-
we o0 zawartosci okoto 18°/0 chromu i 8¢/, niklu,
oraz ognio-odpornemi — stale chromowe o zawar-
tosci chromu powyzej 20°/0 i stale chromowo-
niklowe, w ktorych précz wysokiej zawartosci
chromu (25°/Q znajduje sie okoto 20°/0 niklu.

Ten podziat handlowy samg nazwg uwydat-
niajacy pewne zastosowanie danego gatunku
stali, jest bodaj najprostszy.*)

Zasadniczo jednak stale te stanowig pewng
grupe stali mniej lub wiecej odpornych na ko-
rozje, czy to pod dziataniem atmosferycznem
(rdzewienie), czy to pod dzialaniem kwasow,
tugbw, gazow i t p. w temperaturach niskich
lub wysokich. Kazdy z wyrabianych gatunkow
odznacza sie najlepsza odpornoscia w pewnych
warunkach. Dotychczas nie udato sie otrzymac
gatunku stali uniwersalnie odpornego, dlatego
tez przy wyborze stali nalezy zbada¢ dokiad-
nie ré6zne mozliwosci, aby wybraé¢ taki gatunek,
ktéry w danych warunkach pracy bedzie naj-
odpowiedniejszy.

Odpornos$¢ na korozje zalezy w gtéwnej mie-
rze od budowy wewnetrznej, a wiec od obrob-
ki termicznej i w bardzo duzym stopniu od sta-
nu powierzchni, t. j. od czystosci i stopnia chro-
powatosci.

Stal o niejednolitej budowie i o powierzchni
zanieczyszczonej tlenkami bedzie korodowata
nawet szybciej niz stale wegliste.

*) Do stali odpornych na korozje nalezg jeszcze sta-
le chromowo-krzemowe, stale miedziowe i stale miedzio-
wo chromowe,

Nieumiejetne obchodzenie sie z temi stalami
moze wiec w praktyce spowodowa¢ nader przy-
kre nastepstwa.

Niebezpieczenstwa korozji nalezy sie szcze-
golnie obawiaé, gdy przy budowie ré6znych
aparatéw, przeznaczonych do pracy w otoczeniu
powodujgcem korozje, uzywa sie spawania, kté-
re z natury rzeczy wywotuje nagrzanie, niwe-
czace poprzednig wiasciwg obrébke termiczna.

Wiadome jest bowiem, ze tytko metale obu-
dowie monofazowej wykazuja najwiekszg odpor-
nos¢ na korozje. Kazde zwiekszenie ilosci skia-
dnikéw strukturalnych (wegliki) stwarza ro6znice
potencjatéw i w o$rodku etekrolitycznym po-
wstaje prad elektryczny, co uwazane jest obec-
nie za wyjasnienie zjawiska korozji.

Obrobka termiczna wszystkich gatunkdéw
stali nierdzewnych i kwasoodpornych polega na
zagrzaniu do temperatury, w ktérej wydzielone
wegliki przechodzg w roztwdér, pozostawieniu
w tej temperaturze przez pewien czas, aby
rzeczywiscie wegliki mogly sie rozpusci¢ i na
szybkiem ochtodzeniu w celu uzyskania budo-
wy monofazowej (ferryt austenit, wzglednie pseu-
do-monofazowy martenzyt).

Wegiel w postaci weglikéw wydziela sie na
granicy ziarn w temp. od 650 do 900° C, zalez-
nie od gatunku stali, a wiec gdy stal przy obréb-
ce byla nagrzana w tych granicach temperatury
powinna by¢ poddana obrdbce termicznej. Tem-
peratura, w ktorej wegliki praktycznie rozpusz-
czajg sie wynosi 1000— 1150° C.

Chtodzenie cienkich blach moze sie odbywaé
w powietrzu lub w strumieniu powietrza. Chito-
dzenie grubych blach lub przedmiotéw winno
by¢ uskuteczniane przez zanurzenie w wodzie.
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Pomimo zastosowania wiasciwej obrdébki, stale
te w praktyce zachowujg sie niejednakowo, co
przypisuje sie niejednolitej pasywnosci.
Ogromng role odgrywa stan powierzchni.
Powierzchnia nietylko powinna by¢ oczyszczona
z zendry (przy pomocy trawienia, a nie sSposo-
bami mechanicznemi), lecz takze mozliwie gtad-
ka, a najlepiej polerowana. Przy polerowaniu
nalezy zwraca¢ uwage, aby stal nie zagrzata
sie, gdyz przy zagrzaniu tworzy sie warstewka
tlenkéw, ktéra zasadniczo jest ochronna, ale

w pewnych warunkach moze popekaé, prze-
stajac spetnia¢ role zabezpieczajacg przed
korozja.

Aby uniknaé¢ niespodzianek, nalezy Scisle sto-
sowaé sie do wskazéwek wytwérey, ktory po-
siada staly kontakt z odbiorcami i stale bada
zachowanie sie stali w praktyce.

Nalezy jeszcze podkresli¢, ze niezawsze
osrodki korozyjne sg jednakowe i ze w zalezno-
éci od warunkoéw pracy przy tym samym ma-
terjale moga by¢ zupetnie inne wyniki. Roz-
patrzmy po kolei rézne gatunki stali, przedstawio-
ne w tabeli I
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W praktyce stale te o wiekszej zawrartosci
wegla, powyzej 0,15 do 0,4°/Q uzywane na osie,
sruby okretowe, lufy, gniazdka zaworowe, noze,
brzytwy, narzedzia chirurgiczne, sprawdziany
i t p, nie przedstawiajga narazie zagadnienia
spawalniczego, gdyz przy wyrobie tych przed-
miotéw spawania sie nie stosuje. Nalezy jednak
przypuszczaé, iz stale te dadza sie spawal ace-
tylenem przy nizszych zawartosciach wegla (do
0,25°/,) i tukiem elektrycznym przy wyzszych
zawartosciach wegla.

Stale te sg to stale martenzytyczne i tylko
w stanie zahartowanym sg odporne na korozje.
Hartuje sie przedmiot juz po wykonaniu, t. j. po
obrébce mechanicznej, gdyz zbyt wysoka twar-
dos¢ w stanie zahartowanym uniemozliwiataby
obrobke mechaniczng. Stale chromowe o zawar-
tosci wegla ponizej 0,1°/0 (ferrytyczne) sg uzy-
wane do budowy réznych aparatow dla prze-
mystu chemicznego, urzadzern mleczarni, piekarni,
rzezni i t p. Mala zawartos¢ wegla zapewnia
doskonatg spawalnos¢ ro6znemi znanemi sposo-
bami. W celu zachowania odpornosci na korozje
stal te po spawaniu nalezy zagrza¢ do tempera-
tury 1000° i szybko studzi¢ w oleju, wodzie lub

- Stale chromowe lub stale nierdzewne zawie- powietrzu.

rajg okoto 13°/0Cr i obok krzemu i manganu
rézng zawartos¢ wegla.

Marka C Mn Si
VIM 0,15 -
KAWw* 0.12 0,4 0,4
Stale nierdzewne
G 13* 0,2 0,4 0,5
NRW* <0,1 0.6 0,2
‘,\’lgr/?nal <0,15 04 05
\l\/lérénal <0,15 04 05
V2 A
<0,12
Stale kwasoodporne Extra 0.4 0.5
V2 A
Supra <0,07 0.4 0,5
\IE/:trAe:l <0,12 0,4 0,5
\S/:péa <0,07 0,4 0,5
KNR* <0,12 0,4 0,6
Arg* <0,15 05 05
Specjalny ’ ’ !
*
’é;gtra <0,15 05 05
*
C:?ra <0,1 05 05
*
é;%ra 0.1 05 05
NRW 0,6 0,2
Specjalna* 0.15 ' '
Stale ognioodporne
Arg. 22* 0,1 0,5 0,5

*) Stal wyrobu krajowego.

Stale chromowo-niklowe, nazwane kwasood-

pornemi, stanowig oddzielng grupe stali odpor-
Cr Ni Mo Ti Va Uwagi
14 1,8 — - -
15 0.4 — — — Niezbedna obrébka
13 cieplna po spawaniu
13 — — —
18 8 - - - Niezbedna obroébka
18 9 25 o _ cieplna po spawaniu
18 8 0.5
18 8 nie wymaga sie
obrobki cieplnej
18 9 2,5 05 po spawaniu
18 9 2,5 —
19 8
niezbedna obrébka
18 10 —
cieplna po spawaniu
18 10 25
18 10 0,5 nie wymaga sie
obrobki cieplnej
18 10 2,5 0,5 — po spawaniu
nie wymaga sie obrébki
22 - 01 cieplnej po spawaniu
do odpornoéci na dzia-
25 23 _ tanie tlenu w wysokich

temperaturach
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nych na dzialanie kwas6w, co nalezy przypisaé
ich budowie austenitycznej. Zawierajg one okoto
18°/0 chromu i okoto 8°/0 niklu oraz bardzo maltg
ilos¢ wegla. Pod wzgledem spawalnosci rozréz-
niamy w tych stalach dwie grupy, a mianowicie
stale, ktdre po zagrzaniu bezwatpienia wyma-
gaja obrdbki termicznej (zagrzania do temp.
1000° — 1150° C i szybkiego studzenia) i stale,
ktore po spawaniu nie wymagajg obrobki ter-
micznej. Te ostatnie charakteryzujg sie albo nie-
wielkg zawartoscig wegla (ponizej 0,07°/0), albo
zawartoscig Ti w ilosci okoto 0,5°/0. Tytan prze-
ciwdziata wydzielaniu sie karbidkéw chromu,
a wiec usuwa przyczyne korozji miedzykrysta-
licznej.

Efekt tytanu jest maksymalny, gdy zawartos¢
jego wynosi szesciokrotng zawartos¢ wegla, ponad
0,02°/0%). Zagranicg propagujg zamiast tytanu do-
dawanie colombium Ilub tantalu, w tym samym
celu. Niektére gatunki stali wymienione w ta-
beli zawierajg molibden. Wptyw molibdenu
nie jest dotychczas dostatecznie zbadany. Nie-
ktérzy badacze podkreslajg jego odpornosé na
dziatanie kwasu solnego. W praktyce stwier-
dzono, ze dodatek Mo zwieksza odpornos¢ stali
na dziatanie tugéw siarczanych. Pozatem znane
jest przeciwdziatanie molibdenu rozrostowi ziarn
i zwiekszenie zdolnosci hartowania sie w po-
wietrzu.

Reasumujac powyzsze, nalezy stwierdzié, ze
stale kwasoodporne spawajg sie bardzo dobrze.
Stale z zawartoscig tytanu lub z niewielkg za-
wartoscig wegla mozna nie obrabia¢ termicznie
po spawaniu.

Stale ognioodporne sg przeznaczone do bu-
dowy aparatéw i czesci pracujacych w wyso-
kich temperaturach. Poza wysokg wytrzyma-
toscig w temp. wysokiej, stale te odznaczajg sie
odpornoscig na dziatanie tlenu.

Odporno$¢ na dziatanie tlenu jest niezalezna
od obroébki termicznej i zasadniczo stale te nie
wymagajg obrobki termicznej po spawaniu. Zre-
sztg w czasie pracy stal ta moze byé nagrze-
wana do réznej temperatury, wiec najczesciej
strefa obok spoiny bedzie miala moznos¢ wy-
rownywania swego skiadu podczas pracy.

W tabeli do stali ognioodpornych zaliczone
sg stale chromowe o zawartosci chromu powy-
zej 20°/0 i chromowo-niklowe o wysokiej zawar-
tosci chromu (25°/0) i niklu > 20%.

Wskazowki, co do sposobu obrobki termicz-
nej, wytrawiania i polerowania, oraz wiasnosci
mechanicznych podaje zwykle wytwdrca.

Niezaleznie od powyzszego problemu meta-
lurgicznego istniejg zagadnienia czysto spawal-
nicze, t j. wykonania samego spawania, przy
zachowaniu nastepujacych warunkdw:

1) odporno$¢ na korozje spoiny powinna by¢
taka sama, lub bardzo zblizona do odpornosci
metalu spawanego,

2) wilasnosci mechaniczne potaczenia (spoina
i miejsce sasiednie) powinny by¢ réwnorzedne
z wiasnosciami metalu rodzimego.

) Andre Leroy et Maurice Bonnot ,Resistance des
soudures a la corrosion”. Odczyt wygtoszony na Xl Kon-
gresie Acetylenu w Rzymie.
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Aby uzyska¢ spoine o wystarczajgcej odpor-
nosci na korozje, niektére huty polecajg stoso-
wac¢ do spawania paski krajane z blachy tego
samego gatunku, co spawany przedmiot, zamiast
drutow lub elektrod powlekanych, specjalnie do
tego celu fabrykowanych. Poglad ten nie jest
stuszny, jesli bowiem miarg odpornosci na ko-
rozje jest skiad chemiczny drutu lub elektrody,
to w czasie spawania zachodzg powazne zmia-
ny. Przewaznie zachodzi wypalanie sie skiad-
nikéw, zaleznie od powinowactwa danego pier-
wiastka do tlenu i wzajemnych iloSci tych
sktadnikow. Paski odciete z blachy stosuje sie
jako zto konieczne w braku odpowiednich dru-
tow. O ile jeszcze przy spawaniu acetylenowem
(whasciwg metodg) mozna osiggng¢ dobre wy-
niki, dzieki ochronnemu dziataniu strefy reduk-
cyjnej ptomienia, to przy spawaniu tukiem elek-
trycznym, odbywajgcem sie w strefie zjonizo-
wanego powietrza, zachodzi bardzo silne utle-
nianie (obok rozprysku) wiec wyniki nie moga
by¢ zadawalniajgce. Tembardziej, ze paski ta-
kie nie majg rownego przekroju, a wiec nateze
nie pradu jest przewaznie za wysokie. Elektro-
dy powinny by¢ powlekane: powloka — jak
wiadomo — topigc sie razem z metalem, chroni
krople topionej elektrody przed zetknieciem
z powietrzem, a nastepnie tworzy ochronng szla-
ke na spoinie. Po ostygnieciu szlake tatwo sie
usuwa. Skitad chemiczny tych drutéw moze by¢
identyczny ze skladem spawanego materjatu,
pod warunkiem, ze przy spawaniu zapewniona
jest ochrona przed utlenieniem. Odpowiednie
wiasnosci fizyczne spoiny zaleza réwniez od wia-
sciwego doboru, drutéow (elektrody), a pozatem
od nalezytego wykonania. Mianowicie — metoda
spawania powinna zapewniaé¢ dobry przetop, obej-
mujacy catkowitg grubos$é taczonego metalu, oraz
da¢ spoine bez por, uwiezionej szlaki lub
tlenkow.

Doktadny opis metod spawania acetylenem
i tukiem elektrycznym podajemy ponizej, nalezy
jednak zaznaczyé, iz naog6t mozna uzyskaé jed-
nakowo bobre wyniki (pod warunkiem stosowa-
nia specjalnych elektrod) tak jednym, jak dru-
gim sposobem, poza spawaniem cienkich blach,
ktore elektrycznie nie dajg sie spawaé, i spa-
waniem stali z wiekszg zawartoscig wegla (po-
wyzej 0,25 C), spawanie ktorych acetylenem
daje gorsze wyniki. W obecnej dobie (rok 1935)
ze wzgledu na brak specjalnych elektrod, ktd-
rych wyrob ze wzgledu na male zapotrzebowa-
nie jeszcze sie nie optaca, gldwnie stosuje sie
spawanie acetylenowe.

Zasady spawania lukiem elektrycznym tych
stali nie odbiegajg od ogé6lnie znanych zasad
spawania stali weglistych, wiec tez nie bedzie-
my ich powtarzaé. Przypominamy tylko, ze
miejsce spawania powinno by¢ dokiadnie oczy-
szczone z wierzchniej warstwy tlenkow.

W wypadku spoin wielowarstwowych, nale-
zy kazdg natozong warstwe starannie oczyscic
przed nalozeniem nastepnej warstwy. Natezenie
pradu nalezy tak dobra¢, aby uzyska¢ dobry
przetop (rys. 1). Zbyt staby prad powoduje
przeklejenie; spoina tworzy ostry kat z blacha,
jak przedstawia (rys. 2). Z powodu nieprzeto-



70 SPAWANIE | CIECIE METALI Nr.

pienia blachy, w miejscu taczonym tworzy sie
karb. Aby unikng¢ krateru na koncu spoiny,
mozna przedtuzy¢ linje spawania dodatkowg
blacha i spoine na niej zakonczy¢; po spawaniu
blaszke te odrywa sie.

Przy spawaniu tych stali acetylenem, two-
rzace sie tlenki chromu nie pozwalajg na po-
taczenie sie stopionych krawedzi. Topiony drut
(pasek blachy)’' uktada sie w formiejgrudek, dajac

MM

Rys. 1,
Rys. 2.
Rys. 3.

Spoina wykonana nalezycie.
Spoina niedostatecznie przetopiona,

Brak potgczenia w dolnych warstwach
z powodu tlenkéw.
Spoina niedostatecznie przetopiona
po usunigciu nadlewu.

Rys. 4.

nietadng spoine, (rys. 2). Pozatem tlenki chro-
mu, jako ciezsze od stali, umiejscawiaja sie
u spodu tgczonych krawedzi, nie pozwalajac na
potaczenie blach na catkowitej grubosci. Spa-
wanie plomieniem z nadmiarem acetylenu po-
lepsza warunki pracy, spoina uklada sie réwniej,
lecz réwniez nie mozna uzyska¢ zupetnego prze-
topienia. Zresztg spawanie ptomieniem z nad-
miarem acetylenu powoduje naweglanie spoiny,
zmiejszajac tem samem jej odpornos$¢ na korozje
i z tego wzgledu nie jest polecane. Pozostawie-
nie wieszego odstepu miedzy blachami réwniez
nie zapewnia dobrego wykonania, bowiem tlen-
ki chromugromadzac sie u spodu blach, nie
pozwalajg na catkowite polgczenie sie stopionych
krawedzi, jak to wyjasnia rys. 3.

Catkowite po-
taczenie krawe-
dzi by¢ mo-
ze —nie zawsze
jest konieczne,
jednak nie nale-
zy  zapominad,
iz niedostatecz-
ne przetopienie
tworzy*-karb
i przy zbiorni-
kach nacis$nienie
lub innych kon-
strukcjach pra-
cujacych na
wieksze sity moze powodowac tatwe pekanie spoi-
ny, poczynajac od karbu. Pozatem w razie koniecz-
nosci opitowania spoiny, potgczenie bedzie bardziej
ostabione (rys. 4). Aby uzyskaé catkowity przetop,
nalezy usung¢ tlenki chromu. Najtatwiej usuwa
sie je droga rozpuszczenia w odpowiednich $rod-
kach redukujacych, stosowanych przy spawaniu
w formie proszkéw, past lub ptynéw. Do roz-
puszczania tlenkéw chromu nalezy stosowaé szkto

Rys. 5. Blacha przygotowana do
spawania. Krawedzie od dotu
pokryte sg szkiem wodnem

i proszkiem (por. rys. 6),
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wodne sodowe i proszek*} (wyrabiany specjalnie
do spawania stali nierdzewnych) w sposdb na-
stepujacy: przed spawaniem krawedzie pokry-
wa sie szklem wodnem zapomocg pedzelka od
spodu i posypuje sie je proszkiem na linji spa-
wania; proszek przykleja sie do warstwy szkia
wodnego (rys. 5). Drut do spawania (pasek blachy)
réwniez pokrywa sie warstwg szkia wodnego,
a nastepnie proszkiem (rys. 6). Po przygotowaniu
w powyzszy sposOb krawedzi sczepia sie je
i przystepuje sie do spawania, tatwo uzyskujac
dobry przetop, jak na rys. 1. Szio wodne i pro-
szek po stopieniu i rozpuszczeniu tlenkéw two-
rzg ochronny szklisty zuzel, ktéry po ostygnie-
ciu tatwo sie usuwa. Spoina i miejsca sagsiednie
po usunieciu zuzla majg tadny metaliczny po-
tysk. Spawa¢ nalezy ptomieniem normalnie ure-
gulowanym, t. j. bez nadmiaru acetylenu, a szcze-
gblnie tlenu. Palnik mozna uzy¢ nieco stabszy

SzhuUy :

Rys. 6. Pokrywanie drutu szkiem wodnem i proszkiem,

niz do tej samej grubosci zelaza, gdyz stale
chromowe i chromowoniklowe sag gorszymi prze-
wodnikami ciepta, niz stale wegliste, przezco
straty ciepta przez przewodnictwo sg mniejsze.
Blachy powyzej 3 mm grubosci nalezy zukosowac.

Rys, 7. Kierunki spawania blach. Najpierw wykony-

wuje sie spoine AB, nastepnie A C.

Stale chromowo-niklowe, szczegélnie z wiek-
szg zawartoscig niklu, sg kruche na goraco, wiec
tez w czasie spawania, naskutek naprezen spo-

*) Préby robione byty z proszkiem ,Alinox" wyrobu
S. A. Perun.
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wodowanych rozszerzaniem sie, a nastepnie kur-
czeniem sie metalu, mogg powstaé pekniecia
w spoinie, lub obok spoiny. Aby unikna¢ pek-
nie¢c nalezy spawa¢ w miejscu zacisznem, t j.
wolnym od zimnych prgadéw powietrza. Nie na-
lezy zapomina¢ o ogélnej zasadzie przy spawa-
niu, wedtug ktérej nie nalezy nigdy rozpoczynaé
spawania od krawedzi, a na 2 3cm od krawe-
dzi, np. od p. A do p. B w jednag strong, a na-
stepnie od p. A’ do p. C w drugg strone, jak to

wyjasnia rys. 7. Jezeli w punkcie D spawacz
przerwie prace, to ponowne spawanie Wwi-
nien rozpoczgé na 1 cm wstecz, t j. od
punktu D'

Bardzo dobre wyniki otrzymuje sie, spawajac
palnikiem z dodatkowym ptomieniem acetyleno-
wo - powietrznym. Plomyki acetylenowo - po-
wietrzne otaczajg w formie gwiazdki ptomien
spawajacy. Dodatkowy ptomieni spetnia podwojng
role, a mianowicie—chroni metal przed utlenia-
niem i op6znia stygniecie. Dzieki temu osiaga
sie bardzo tadny wyglad spoiny, oraz unika sie
por i peknigc.

Lutowanie trwarde lub lutospawanie stali
z zawartoscig chromu udaje sie tatwo pod wa-
runkiem nalezytego oczyszczenia powierzchni
taczonych z wierzchniej warstwy tlenkéw: me-
chanicznie, zapomocg pilnika, lub szlifierki, albo
tez chemicznie. Powierzchnie te nastepnie nale-
zy pokry¢é warstwg szklta wodnego, aby unikngé
ponownego utleniania w czasie nagrzewu. Poza-
tem nalezy stosowa¢ odpowiednie proszki, ktore
utatwiajg zwilzanie. Lutowa¢ mozna specjalnym
stopem miedzi (Bronzyt, Tobin) lub stopem sre-
browym. Stop srebrowy ma tg zalete, ze spoina
nie rézni sie kolorem od metalu.

Zasadniczo jednak zastosowanie lutospawa-
nia do stali nierdzewnych i kwasoodpornych
stoi w sprzecznosci z warunkami odpornosci na
korozje, bowiem lutospoina z natury rzeczy be-
dzie posiadata inny potencjat, a wiec bedzie
sPrzyjata powstaniu korozji, niezaleznie od tego,
czy mosigdz, ew. stop srebrowy bedzie odporny,
czy nie na nagryzanie w danym osrodku. Jed-
nak moga sie zdarzy¢ w praktyce nieliczne wy-
padki, gdzie lutospawanie mogtoby byé stosowane
bez obawy korozji.

Konczac niniejszy artykut, poczuwam sie
do obowigzku podziekowaé¢ Hucie Batorego,
a w szczeg6lnosci p, dr. Jasiewiczowi za zazna-
jomienie mnie z zagadnieniami wyrobu stali od-
pornych na korozje, co umozliwito mi zebraé
powyzsze informacje.

Proby spawania tych stali byly wykonane
w szkole dla spawaczy Stowarzyszenia dla Roz-
woju Spawania i Ciecia Metali w Polsce, z ini-
cjatywy p. dr. Sznerra, prezesa Stowarzyszenia.

Opisana powyzej metoda spawania tych stali
zostata opracowana przez Biuro Centralne w Pa-
ryzu i podana w prasie polskiej w roku 1929
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(Spawanie i Ciecie Metali zeszyt 11). Niestety
metoda nie przyjeta sig, a nawet krytykowano
ja, podnoszac tatwos¢ spawania ptomieniem
z nadmiarem acetylenu. Dzis, gdy stale nie-
rdzewne i kwasoodporne coraz czesciej stosuje
sie w Polsce, prace Stowarzyszenia dla Rozwoju

Spawania i Ciecia Metali powinny spotkaé
sie z jaknajszerszem zainteresowaniem prze-
mystu.

Soudure des aciers inoxydables

L'auteur, apres avoir precise les caracteristiques de
ces aciers au point de vue metallurgique, decrit la methode
de soudure d'apres les experiences faites a 1l'etranger et
les siennes propres,

Au point de vue de la soudure, l'auteur divise les aciers
inoxydables en deux groupes:

I, Les aciers qui, apres la soudure. doivent subir un
traitement thermique afin de recuperer leur re-
sistance a la corrosion, Ce sont certains aciers au
chrome (~.13% Cr) et au chrome-nickel (18% Cr
8°/0 Ni et environ 0,1°/0 C).

I, Les aciers pour lesquels. apres soudure. le traite-
ment thermique n'est pas indispensable mais recom-
mandable, Ce sont les aciers au chrome-nickel
de composition suivante: 18°/0Cr, 8°/0 Ni et 0,07°/0C,
les memes aciers avec addition de Ti, ainsi que
les aciers du type resitant au feu (25% Cr et20% Ni).

Les difficultes de la soudure oxy-acetylenique provien-
nent de la presence du chrome et sont eliminees en ap-
pliguant la methode de soudure presentee par 1'Office
Central de 1'Acetylene et de la Soudure Autogene a Pa-
ris, qui consiste dans 1l'emploi d'une flamme neutre et
dans l'application d'une poudre decapante, surtout au-des-
sous de la ligne de soudure.

L'auteur a reussi a soudobraser ces aciers, apres net-
toyage des bords, en couvrant la surface nettoyee avec
du silicate de soude afin de la proteger. pendant le chauf-
fage. contre la formation d'oxydes.

Das Schweissen von nichtrostenden Stahlen

Der Verfasser beschreibt, nach der Besprechung der
metallurgischen Seite der Stahle, die Art des Schweissens
derselben auf Grund auslandischer und eigener Erfahr-
ungen.

Der Verfasser teilt diese Stahle unter Beriicksichtigung
deren Schweissbarkeit in zwei Gruppen:

I, Stahle, die nach vollendeter Schweissung einer ther-
mischen Behandlung bedarfen, um ihnen die wahrend des
Schweissens verlorene Widerstandsfahigkeit zuriickzuge-
winnen. Indiese Gruppe gehoren gewisse Cr—Stahle (13%
Cr) und Chrom-Nickelstahle (18% Cr, 8% Ni, ca 0,1% C).

Il. Stahle, die nach dem Schweissen nicht thermisch
nachbehandelt werden miissen, obwohl solch eine Behan-
dlung niitzlich ist. Zu dieser Gruppe zahlt der Verfasser
Chrom - Nickelstahle von einer Zusammensetzung von
18% Cr, 8% Ni, 0. 7% C, ahnliche Stahle mit einem Zu-
satz von Titan und feuerfeste Stahle (25% Cr, 20% Ni).

Die Schwierigkeiten, die bei dem Schweissen von die-
sen Stahlen sich bemerkbar machen, sind nur auf die Ge-
genwart von Chrom zuriickzufiihren. Zur Reduzierung der
Chromoxyde wendete der Verfasser die vom Office Cen-
trale in Paris angegebene Methode mitsehrgutem Erfolg an.
Die Methode beruht auf der Anwendung einer neutralen
Flamme und eines Fiussmittels mit welchem man vorzugs-
weise die unteren Kanten der Blechrander bestreichen soil.

Die Loétschweissung dieser Stahle gelingt nach den
Proben des Verfassers gut, allerdings unter der Bedingung,
dass die Blechrander gut gereinigt werden und mit Wasser-
glas bestriechen werden um die Bildung von Oxyden
wahrend des Anwarmens zu verhindern,
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Sprawozdanie Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania
I Ciecia Metali w Polsce za rok 1934

W roku 1934 przechodzito
ktory do pewnego stopnia oddziatat hamujgco na rozwdj

Stowarzyszenie Kkryzys,

agend Stowarzyszenia, z ktérego jednak wyszto Stowarzy-
szenie zwyciesko i dzieki poparciu gtéwnych cztonkéw
wspierajacych oraz dzieki rozszerzeniu ram organizacyj-
zdotato dotychczasowg swa pozycje

nych, nawet

wzmocnic,

Kryzys ten powstat w zwigzku z reorganizacja rynku
r, wskutek czego
przejSciowo

karbidowego w pierwszej potowie ub,
niektérzy cztonkowie wspierajgcy wystapili
ze Stowarzyszenia, co stworzyto pod wzgledem finanso-
wym dla Stowarzyszenia sytuacje bardzo niepewng.

Réwnocze$nie prawie zostata powotana do zycia przez
niektére firmy zainteresowane specjalnie w spawaniu elek-
trycznem ,Poradnia Spawalnicza", ktérej stosunek do prac
Stowarzyszenia byt natyle nieokres$lony, ze zamiast wspot-
pracy, wytonit sie caty szereg konfliktéw, szczegélnie na

polu szkolnictwa, t. j. prowadzenia kurséw spawania itp.

Przykra te sytuacje zdotato jednak Stowarzyszenie na-
sze nietylko opanowaé, ale — rozszerzajac swoje ramy
organizacyjne dla utworzenia specjalnej sekcji elektrycz-
nego spawania—stworzyto sobie nowe mozliwos$ci rozwo-
jowe, Wszystkie prace przygotowawcze dla rozszerzenia ram
organizacyjnych Stowarzyszenia, zostaty w okresie sprawo-
zdawczym ukonczone. Opracowano konieczne zmiany sta-
tutu oraz regulaminy prac poszczegélnych organéw Sto-
warzyszenia. Materjaty te przedstawione zostang obecnie
do zatwierdzenia Walnemu Zgromadzeniu.

Dzieki uregulowaniu rynku karbidowego, jakie na-
stapito w drugim poétroczu r, ub. oraz dzieki zjednaniu
nowych cztonkdw wspierajacych przez Stowarzyszenie, na
podstawie zamierzonego rozszerzenia jego organizacji, po-
prawita sie réwniez znacznie sytuacja finansowa Stowa-
rzyszenia.

Poraz pierwszy od poczatku swego istnienia, Stowa-
rzyszenie rozporzadza pewng rezerwa gotéwkowa, ktéra
daje mozno$¢ rozwiniecia intensywniejszej dziatalnosci
propagandowej oraz pozwala na odpowiednie wyposazenie
warsztatéw Stowarzyszenia i przystosowania ich do zadan,
jakie Stowarzyszenie w przysztosci spetnia¢ powinno.

Z rezerwy tej kwote ziotych 4,000 przeznaczono do-
tychczas na zakup maszyn, potrzebnych do przygotowy-
wania préb spawania, celem egzaminowania spawaczy,
badan materjatow dodatkowych itp.

Dzieki tym poczynaniom, Stowarzyszenie nasze oraz
organ Stowarzyszenia — miesigcznik ,Spawanie i Cigcie
Metali"— ma zapewniony dalszy wzrost swego znaczenia
dla przemystu metalowego w Kkraju.

Prace Stowarzyszenia, o ktérych w dalszych rozdzia-
tach sprawozdania bedzie mowa, pozwolity réwniez pod-
nie$¢ prestiz Stowarzyszenia na terenie miedzynarodowym,

W czerwcu 1934 roku odbyt sie X-ty Miedzynarodo-
wy Kongres Spawalnictwa w Rzymie, na ktérym prace
polskiej delegacji zostaty nalezycie ocenione, czego do-
wodem sg rezolucje Kongresu, opierajgce sie w najwazniej-
szych swych punktach na polskich pracach.

Przechodzac do szczegétowego omdwienia poszcze-
gélnych agend Stowarzyszenia, musimy w pierwszym rze-
dzie wzigé¢ pod uwage szkolnictwo, w ktérem praca Sto-

warzyszenia kontynuowana jest od lat siedmiu.

1. Szkolnictwo.

Mimo kryzysu ekonomicznego, jaki panowat w roku
1934, kursy spawania cieszyty sie licznym naptywem kan-
dydatéw, Ilo$¢ ogélna kandydatéw, wyszkolonych na kur-
sach podstawowych, przewyzsza ilos¢ z roku ub., mimo
tego, ze wskutek kryzysu jaki Stowarzyszenie w roku tym
przechodzito — dziatalno$¢ Stowarzyszenia na tem polu
ulegta czasowemu zahamowaniu.

Zaznaczy¢ przytem nalezy, ze szkolenie spawaczy na
naszych kursach nie stwarza nowych zastepéw wykwali-
fikowanych rzemie$lnikéw-bezrobotnych, gdyz naogét wy-
szkoleni spawacze znajdujg zatrudnienie w rzemiosle i prze-

mysle, a dla prac sezonowych, jak np. dla prac spawal-
niczych na nawierzchniach kolejowych, przy budowie

rurociggéw, konstrukcyj itp, odczuwa sie w dalszym ciagu
brak odpowiednio wyszkolonego personelu.
W roku 1934 przeprowadzono nastepujgce kursy spa-
wania:
A. Oddziat KatowicKki:
a) w Katowicach:
3 kursy dla spawaczy
b) w Krakowie:
3 kursy dla spawaczy
c) we Lwowie:

absolwentéw 95

. absolwentéw 67

2 kursy: na Politechnice absolw, 24
dla spawaczy ” 28 , , b2
d) w Moscicach: 1 kurs dla spawaczy . . . . 51
e) w Trzebini: 1 kurs dla spawaczy.......... 35

Razem 10 kurséw (w tem 1 dla inzynieréw) absolw. 300
B. Oddziat Warszawski:
a) w Warszawie:
3 kursy normalne absolwentéw 92
1 kurs teoretyczny . , » 29 , . 121
b) w Lublinie,
1 kurs dla kontroleréw lotnictwa i spawaczy . 20
¢) w Starachowicach:
1 kurs dla SPaAWaACZY .ccooceieererieeeenieiee e , . 42
d) w Bydgoszczy:

2 kursy: 1 kurs napawania krzyzownic . . . 11
1 kurs normalny .., 30
e) w Poznaniu:
2 kursy: 1 kurs normalny , , absolw. 8
1 kurs K. P, W. dla spawaczy kol. » 43 . . 51
Razem 10 KU TSOW .o 275

Razem wyszkolono w roku sprawozdawczym 575 ucznidw,
W roku biezagcym przeprowadzono nastepujace kursy:

Oddziat Katowicki,
a) w Katowicach: XXXIV, kurs dla spawaczy,

przy udzale uczniéw . . . ,5 2
b) we Lwowie: X-ty kurs dla spawaczy . 28
c¢) we Lwowie IV-ty kurs na Politechnice . 25
d) w Katowicach: XXXV-tykurs . 35
e) we Lwowie. XI-ty kurs , 30

Razem . 170
Oddziat Warszawski.
a) w Warszawie: 2 kursy normalne . . 59
b) w Warszawie. 1 kurs teoretyczny . . 28
¢) w Bydgoszczy 1 kurs dla spawaczy kole-

jowych . . . , .3 0

Razem 117
Ogélnie . 287
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Ostatnia cyfra wskazuje, ze rok biezacy zapowiada
sie pod tym wzgledem jeszcze lepiej, jak rok ubiegty, i ze
kursy spawania beda sie jeszcze nadal rozwijaty,

Dla dalszego rozwoju kurséw spawania posiada¢ beda
réwniez znaczenie prace przygotowawcze dla uruchomie-
nia wyzszych kurséw spawania, oraz egzaminéw dla spa-
waczy, ktére sa obecnie na ukorniczeniu.

Kursy wyzsze moga byé rozpoczete z chwilg przepro-
wadzenia zamierzonych instalacyj w warsztatach szkolnych.

Podkresli¢ nalezy, iz dotychczas, w ciggu 4-lat Sto-
warzyszenie nasze prowadzi kursy spawania na wyzszych
uczelniach technicznych t. j. na Politechnice Lwowskiej
oraz na Akademji Goérniczej w Krakowie.

2. Odczyty i pokazy filmowe.

W roku sprawozdawczym wygtoszone zostaly naste-

pujace odczyty (niektére potaczone z pokazami filmo-

wemi);

1. Prof, Dr. Inz, I. Feszczenko-Czopiwski — w Warsza-
wie, na n/Walnem Zgromadz.

2. Inz, Arsenjusz Szumowski — w Warszawie, na n/Wal-
nem Zgr.

3. Prof. Dr. Inz. Stefan Bryta — w Rzymie, na Kongre-
sie Acet.

4. Inz. Henryk Griffel — w Rzymie, na Kongresie Acet.

5. Dyr. Fryderyk Golling — w Rzymie, na Kongresie
Acet,

6. Inz. Tadeusz Nowak — w Katowicach w Dyr. Kol.
Dr, Inz. H. Buchholz z Kolonji — w Katowicach,
w Dyr. Kol.

8. Dr. Inz. H, Buchholz z Kolonji — w Krakowie, w Krak,
Tow. Techn,

9. Inz. Piotr Tutacz — w Rzymie, na Kongr. Acet,

10. Inz, Piotr Tutacz — w Katowicach, w Dyr. Kol.

11. Inz. Piotr Tutacz — w Katowicach, w Stow. Hutnikdéw
12. Inz, Piotr Tutacz—w Krakowie, w Krak. Tow, Techn.
13. Inz, Piotr Tutacz— we Lwowie, w Lw. Tow, Politechn.

14. Inz. Jézef Biernacki — w Lublinie, w Szkole Rzem.

15. Inz. Jo6zef Biernacki — w Lublinie, w Fabryce Sam.

16. Inz. Jézef Biernacki — w Lublinie, w Stow. Techn,

17. Inz. Jo6zef Biernacki—w Katowicach, na Zjezdzie IMP.

18. Inz. Jézef Biernacki — w Starachowickich Zakt.

19. Inz, Jo6zef Biernacki — w Bydgoszczy dla rzemies$in.

20. Inz, Zygmunt Dobrowolski—w Rzymie na Kongr, Acet.

21. Inz. Zygmunt Dobrowolski — w Warszawie w Stow.
Inz. Mech.

22. Inz. Zygmunt Dobrowolski — w Warszawie w Stow.
Techn.

23. Inz, Zygmunt Dobrowolski — w Warszawie w Stow.
Inz. Mech.

24. Inz, Zygmunt Dobrowolski — w Warszawie, w Min.
Kolei.

25. Inz, Zygmunt Dobrowolski — w Radomiu w Stow,
Techn.

26. Dyr. Jerzy Dziembowski — w Bydgoszczy,

Odczyty o charakterze kursowym, potaczone z poka-
zami praktycznemi.
le w Radomiu — w Stowarzyszeniu Technikow
2. w Lublinie — przy wspoétdz. Stow. Technikéw i lzby
Rzemies$liniczej.

3  w Warszawie — dla inzynieréw i technikéw Dyr.
Krak, P. K, P.

Pokazy filmowe.

*» w Katowicach .. 3

2- w Krakowie..
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we Lwowie
Mosécicach
Trzebini
Warszawie..
Lublinie.....
StarachowiCach . 1
Poznaniu
Bydgoszczy
Rzymie

o o s w

£ 222 g5 &g

Razem L 22
3. Czasopismo, wydawnictwa oraz witasne filmy.

Czasopismo wydawane byto bez przerwy i tutaj na-
lezy zaznaczy¢ staly postep tak pod wzgledem tresci, jak
i szaty zewnetrznej czasopisma.

Czasopismo nasze zostato uznane przez P. K. N., jako
oficjalny organ dla spraw spawalniczych.

Z nowych wydawnictw ukazat sie w okresie sprawoz-
dawczym podrecznik Inz. Z. Dobrowolskiego p. t, ,Ciegcie
zapomoca tlenu”, wydany przez Stowarzyszenie, przy po-
mocy finansowej Tow. Akc. ,Perun“,

Pozatem ukazata sie broszura prof.
niu przepiséw spawania w budownictwie,
artykutéw ogtoszonych w naszem pismie.
Stowarzyszenie w 1933
,O naktadaniu krzyzownic" zostal w roku sprawozdaw-
czym uzupetniony i rozszerzony. Film ten byt wyswie-
tlany na Miedzynarodowym Kongresie Spawania w Rzy-
mie, gdzie wzbudzit duze zainteresowanie uczestnikéw
Kongresu. Dzieki temu, kopje wymienionego filmu, w no-
wem ujeciu, sprzedane zostaly przez Stowarzyszenie do
Italji i Egiptu,

Bryty o stosowa-
jako odbitka

Wykonany przez roku film

Francji,

4. Wspoétpraca Stowarzyszenia z pokrewnemi instytucjami
i zaktadami naukowemi.

lat ubiegtych Stowarzyszenie wspdtpracuje
ciggu przy organizowaniu kurséw spawania,
itp, z lokalnemi insty-

Sladem
w dalszym
odczytéw, demonstracyj filmowych
tucjumi doksztatcania technicznego,

| tak na terenie Wojewédztwa Slagskiego — ze Sla-
skim Instytutem Rzemieélniczo - Przemystowym w Kato-
wicach, w Wojewddztwie Krakowskiem — z Wojewo6dz-
kim Instytutem Rzemie$lniczo - Przemystowym w Krako-
wie. w Woj. Lwowskiem — z Instytutem Przemystowym
dla Matopolski Wschodniej, w Woj. Warszawskiem—z Insty-
tutem Przemystowo Rzemie$lniczym przy Muzeum Przemy-
stu i Rolnictwa w Warszawie, ktéry subwencjonuje wydatnie
kursy spawania, w woj. Pomorskiem — 2z firmg Perun

w Bydgoszczy, w woj, Poznannskiem — z Poznahskiem

Tow. Kurséw Technicznych, w woj. tédzkiem — z t6dz-

kiem Tow. Kurséw Technicznych.

Jak w punkcie 1 wymieniono, Stowarzyszenie od
4-ch lat prowadzi kursy spawania na Politechnice Lwow-
skiej oraz prowadzi state wyktady i ¢wiczenia w spa-
waniu ne Akademji Gérniczej w Krakowie.

Od czasu wprowadzenia nauki spawania na Akademji
Gorniczej w Krakowie, dopuszczono nastepujace prace
dyplomowe z tego przedmiotu:

1. ,Wplyw obrdébki termicznej na wiasnosci spawalnicze
elektrod z miekkiej stali weglistej" (Inz. Czerski).
Wyniki tej pracy podat prof. Czopiwski w n/Czaso-
pismie.

,Lutospawanie" (Inz. Jan Kepa).

~Wtasnoséci spawalnicze drutow”

Mazura — jeszcze w toku),

Wprawdzie prace te sg pierwszemi zwiastunami roz-
zainteresowania metalurgéw problemami

(praca kand. inz.

wijajgcego sie
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spawalniczemi, moga mie¢ jednak bardzo dodatni wpiyw
na rozw0j spawania, poniewaz technika spawania wcho-
dzi obecnie w ten okres rozwoju, wktérym odczuwa sie ko-
nieczno$¢ oparcia dalszych poczynan na przestankach,
Scistej, naukowej pracy badawczej. Dotyczy to w pier-
wszym rzedzie podstawowych proceséw metalurgicznych,
jakie zachodza przy spawaniu, gdyz tylko przy ich do-
ktadnem poznaniu mozna bedzie polepszz¢ dotychczasowe
witasnosci spoin oraz ustali¢ wptyw niektérych czynnikéw,
jak np, przekuwanie, wyzarzenie itp., co do ktérych na-
razie panuja opinje rozbiezne, Niektérzy profesorowie
zgtosili che¢ opracowania, wspo6lnie z nami, specjalnych
zagadnien z tej dziedziny. Prace te zastugiwalyby ze-
wszechmiar na poparcie finansowe.

Roéwniez na Politechnice
prace wakacyjne z dziedziny spawania (Inz. Koszutski
Jézef i kand. inz, Koszutska — konstrukcja wagonu spa-
wanego i badanie drutéw do spawania — prace poczesci
w toku),

Przy Politechnice w Warszawie utworzyt sie Instytut
Metalurgji i Metaloznawstwa, dla ktérego opracowalismy
plan i kosztorys urzadzenia spawalni doswiadczalnej,
Dyrektor Stowarzyszenin wystepowat jako rzeczoznawca
Instytutu w sprawach spawalniczych,

Jak z powyzszego wynika — Stowarzyszenie zdotato

Lwowskiej honorowano

zdoby¢ wyzsze uczelnie techniczne i instytucje naukowe
dla wspotpracy nad rozwojem spawania,

5. Normy i przepisy dotyczace spawania.

Stowarzyszenie bierze czynny ueziat w posiedzeniach
specjalnej komisji Polskiego Komitetu Normalizacyjnego,
ktéra zostata utworzona dla opracowania przepiséw za-
stosowania spawania we wszystkich dziedzinach. Prace
tej Komisji w ub. roku miaty charakter czysto przygoto-
wawczy, w biezacym roku mozna sie spodziewac¢ dopiero
wynikéw tych prac. W kazdym razie beda
wielka doniosto$¢ dla dalszego rozwoju spa-
wania i dlatego Stowarzyszenie nasze poswieca im calg

pierwszych
one miaty

nalezng uwage, gromadzac potrzebne materjaty, dokumen-
tacje techniczne, oraz przygotowujgc specjalne prace do-
Swiadczalne, ktoére maja umozliwi¢ w przysztosci stoso-
sowanie spawania w tych dziedzinach, w ktdrych dotych-
czas spawanie jest niedopuszczone.

W biezgcym roku wchodzg w zycie nowe przepisy
,0 budowie i stanie technicznym wytwornic acetyleno-
wych", nad opracowaniem ktérych Stowarzyszenie wspot-
dziatato intensywnie w latach ubiegtych,

6. Poradnictwo i prace doswiadczalne.

Porady w kwestjach spawalniczych byty udzielane
przez Stowarzyszenie zaréwno z wiasnej inicjatywy, jak
i na zadanie cztonkéw wspierajacych. Porad udzielono:

Zjednoczonym Fabrykom Zwigzkéw  Azotowych
w Chorzowie i Moscicach. Zakiadom Elektro, ,Sp. Akec.
Gasaccumulator”, S, A, Huta ,Pokdéj". Gérnoslaskim Zjed-
noczonym Hutom Krélewska i Laura, Pierwszej Fabryce
Lokomotyw w Polsce, Hucie ,Baildon", Polskim Kopal-
niom Skarbowym na Gérnym Slasku. Slaskiemu Urzedowi
Wojewédzkiemu, P. Zakt. Lotniczym, Polskim Zaktadom
,Skoda", Starachowickim Zaktadom Goérniczo - Hutni-
czym, Warsz. Biuru Sprzedazy Kat. Sp. Akc. Magistratowi,
Miasta tucka, Warsztatom Kolejowym w Bydgoszczy i t p.

Porady takie przeksztalcaty sie nieraz w dtuzej trwa-
jace studja i prace konstrukcyjne, jak np. opracowanie
projektu urzadzenia kompletnej spawalni dla instytutu
Metalurgji i Metaloznawstwa — zaprojektowanie konstruk-
cji spawanej dwupietrowej Kklatki
weglowego Tow. ,Skarboferm"”,

wyciagowej dla szybu
lub tez wspoétpraca przy

I CIECIE METALI Nr. 4"— 1935

wykonaniu prébnych odcinkéw szyn spawanych w Dy-
rekcjach Kolejowych: Katowickiej i Poznanskiej, wspdt-
praca przy wykonaniu prébnego naktadania krzyzownic
i stykéw dla Niemieckich Kolei Panstwowych w Gliwi-
cach, specjalne studjum budowy kadtubéw samolotu, prze-
prowadzone przez p, Inz. Biernackiego, jak réwniez stud-
jum spawania stali nierdzewnych i odpornych na korozje.
Niejednokrotnie prace te wymagaja przeprowadzenia
w Warsztatach Stowarzyszenia robdt spawalniczych na
szersza fkale, jak np. dla Panstwowych Zaktadéw Wodo-
ciggowych w Katowicach, gdzie wykonuje sie obecnie
spojenia prébne odgatezien gtéwnego przewodu wodociag-
gowego.
Pozatem udzielato Stowarzyszenie licznych porad li-

stownie oraz ustnie w biurach Stowarzysaenia.

7. Bezptatne posrednictwo pracy.

Redakcja Czasopisma oraz Oddziaty Stowarzyszenia

prowadza ewidencje spawaczy bezrobotnych, przyczem
umieszczane sg w n/CzasopiSmie bezptatnie ogtoszenia,
ktére nie pozostaja bez echa; niejednokrotnie zwracaja sie
do nas przedsiebiorstwa, w sprawie polecenia im spawa-
czy. W ten spos6éb Stowarzyszenie przychodzi z pomoca
absolwentom kurséw

spawania, ktérzy poszukujg pracy,

8. Kongresy, Zjazdy, Wystawy.

W roku sprawozdnwczym Stowarzyszenie zorganizo-
wato udziat Polski w Miedzynarodowym Kongresie Spa-
walniczym w Rrzymie. W skiad Polskiej Delegacji wcho-
dzili pp. Prezes Dr. Alfred Sznerr, Dyr. Dr. W, R. von
Amann, Dyr, Inz. Piotr Bernstein, Prof, Dr. Inz. Stefan
Biyta. Inz. Zygmunt Dobrowolski. Dyr. Fryderyk Gol-
ling. Inz. Henryk Griffel, Naczelnik Inz. Tadeusz No-
i Inz, St, Pilarski.

Odczyty wygtosili: Prof. Dr. Inz. Stefan Bryta. Inz.
Zygmunt Dobrowolski, Dyr. Fryderyk Golling i Inz, Piotr
Tutacz,

Jak juz poprzednio zaznaczylismy,
Polskiej byty gtéwna podstawa, na ktorej

wak, Inz, Piotr Tutacz

prace Delegacji
oparte zostaty
najwazniejsze rezolucje Kongresu.

Pozatem Stowarzyszenie brato udziat w Zjezdzie In-
zynierow Mechanikéw Polskich w Katowicach, gdzie zo-
stata zorganizowana specjalna ,Sekcja Spawalnicza" o wta-
snym programie odczytéw i pokazow.

Niezaleznie od tego, przy Stowarzyszeniu Inzynieréw
Mechanikéw Polskich w Warszawie powstata, z inicjaty-
wy p.Ilnz. Dobrowolskiego—,Sekcja Inzynieréw Spawaczy,,.
Stowarzyszenie byto réwniez reprezentowane na Zjez-

Inzynieréw Przemystu Naftowego, ktéry odbyt sie
w dniach 7 — 9 grudnia 1934 r, we Lwowie,

W biezagcym roku wezmie Stowarzyszenie udziak:

1, w Miedzynadowym Kongresie Szynowym w Buda-
peszcie,
2, w Zjezdzie

Polskich we Lwowie.

dzie

Stowarzyszenia Inzynieréw Mechanikéw

3, w Zjezdzie Stowarzyszenia Elektrykéw Polskich
w Bydgoszczy,
Przygotowuje sie réwniez wudzial Stowarzyszenia,

wspoélnie z przemystem hutniczym, w Wystawie Budowla-
nej w Warszawie.

9. Akcja Stowarzyszenia w czasie powodzi.

Oddziat Warszawski i p, Inz. Biernacki wzigt czyn-
ny udziat przy akcji powodziowej nad Wistya, gdzie za-
instalowane zostato o$wietlenie acetylenowe, do ktérego
lampy i karbid zaofiarowata firma ,Perun”, Akcja ta zna-
lazta szerokie echo w prasie i zostata

wana przez p. Inz.

réwniez opubliko-
Biernackiego w naszem czasopismie,
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Lutospawanie w zdobnictwie.

(Do ilustracji na oktadce).

Firma Perun otrzymata bardzo ciekawy opis zastoso-
wania lutospawania. ktéry przekazata nam taskawie do
wykorzystania. Oto tres¢ listu:

P. T. Tow. Akc. PERUN
w Warszawie.

Otrzymujac kazdego roku od Tow. Perun ,Kalendarz
Spawalniczy”, poczuwam sie do obowigzku podziekowaéd
za nie Sz, Panom i jednocze$nie przesytam fotografje zy-
randola, wykonanego przeze mnie sposobem lutospawania.
wedtug wskazéwek zawartych w Kalendarzu Peruna Nr. 3,
z r. 1933.

Zyrandol ten, ktéry zo-
stal umieszczony w kosciele
parafjalnym w tuninfcu, po-
siada wymiary nastepujace:
wysokos$é 2680 mm, Srednica
W najszerszem miejscu —
1720 mm.; ciezar catego zy-
randola wraz z oprawkami
i 30 zar6wkami wynosi 68,5 kg.

Na wykonanie tego zy-
randola uzytem drutu zelazne-
go 5 i 6 mm $rednicy, a

cztery pierscienie wykonatem
z ptaskownika zelaznego
6 X 20 mm. Wszystkie czesci

P. Witadystaw Chomczynski
z Luninca.

y S inane na zimn°' P°
uprzedniem wyzarzeniu i nie

zachodzita potrzeba wuzycia

palnika do giecia, gdyz mate

przekroje elementéw dawaty sie bez zadnych trudnosci

wygina¢ na zimno. Na cato$¢ zyrandola ztozyto sie 2242
czesci.

Po wykonaniu poszczeg6lnych

do tgczenia pierscieni ze

czedci, przystgpitem
stupkami z drutu 6 mm, zgie-
tego we dwoje (widoczne na zdjeciu), zapomocg spawa-
nia i tu natknatem si¢ na wielkie trudnosci spowodu
bardzo silnego odksztatcania sie pierscieni; prostowanie
mechaniczne i palnikiem byto niemozliwe, gdyz
delikatne nie wytrzymywaty tak silnych od-

ksztatcen i pekaly.

spoiny

zastosowatem me-
tode lutospawania, z ktérg zapoznalem sie z Kalendarza.

Po nieudanych prébach spawania

Metoda ta do powyzszego celu okazata sie doskonata, po-
zatem miata te zalete, ze mozna byto otrzymaé spoiny
0 bardzo cienkiej warstwie spoiwa, na czem bardzo mi
zalezato, ze wzgledu bowiem na azurowo$¢ rysunku zy-
randola. grube spoiny bytyby bardzo niepozadane.

Ogo6tem zuzytem na ten zyrandol okoto 75 kg zelaza.
Czasu pracy doktadnie poda¢ nie moge, gdyz wykony-
watem go w godzinach wolnych od zajeé, wieczorami, po
dwie — trzy godziny dziennie w przeciggu trzech mie-
siecy. Przypuszczalnie zuzytem na wykonanie ok. 150
godzin.

Co sie tyczy zuzycia gazéw, to moge poda¢ doktad-
ne cyfry — 1100 1000 litrow acetylenu.

Wykornczenie zyrandola polegato na pogratitowaniu,
a nastepnie wyczyszczeniu twardg szczotkg druciang, dzie-
ki czemu ma barwe jednostajng i spoin nie znag,

litrow tlenu i
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Koszt materjatdw byt stosunkowo niewielki, jezeli
wzigé pod uwage, ze fachowcy oceniali te robote na ok,
z}, 1800.

Z powazaniem

(—) Wit Chomczynski

Instruktor dziatu $lusarsko mechanicznego
Szkoty Rzemies$lniczo-Przemyslowej w tunincu.

Za ofiarowanie zyrandola do kosciota w tunincu

p. Chomczynski otrzymat nastepujace podziekowanie:

Wielce Szanownemu W+ Chomczynskiemu,
profesorowi Szkoty Technicznej w tunincu, autorowi pro-
jektu i wtasnorecznemu wykonawcy pieknego zyrandola
dla Koéciota w tunincu, od siebie i w imieniu parafjan
za te ofiare sktadam ,Bég btogostaw w pracy
iwzyciu"

(- ) Ks. A. Tarnogo6rski

Dziekan i Proboszcz tuninlecki.

Redakcja nasza ze swej strony skilada gratulacje p.
Chomczynskiemu z okazji wykonania tak pieknej roboty

i dziekuje za przystane materjaly.

W sprawie naprawy watu motoru.
(List do redakcji).

Stosownie do zyczenia Redakcji,
koniczeniu artykutu p, t

wyrazonego w za-
.,Naprawa motoru na gaz ssany”,
w Nr. 2, na str, 32, poSpieszam podzieli¢ sie z Redakcjag
pewnemi uwagami, ktére mi sie nasuwajg przy czytaniu
opisu naprawy watu, w tym artykule zamieszczonego.

Tak wal, jak i kolano zukosowano prawdopodobnie
niedostatecznie, a po zukosowaniu w miejscu zetkniecia
spawacz nie przetopit nawylot doktadnie podstawy spoiny,
przezco pozostato w samym $rodku styku miejsce niespo-
jone, co bylo zaczatkiem pézniejszego pekniecia. Spawacz
powinien byt tak wat jak i kolano przetopi¢ na 2—3 mm
wgtab metalu; jezeli to nie byto wykonane, woéwczas za-
miast stopienia w jedna cato$¢ nastgpito przyklejenie spo-
iwa; przytem nalezato stopniowo spoine przekuwa¢, czego
nie stosowano.
pochodzenia i jakosci) nalezato uzy¢ drutu stalowego o wy-
trzymatosci ok. 55 kg;mm'-; brak wiec debrego materjatu do-
datkowego niewatpliwie rowniez przyczynit sie do rychtego
pekniecia.

Zamiast zwyktego drutu (niewiadomego

Z cyfr zuzycia tlenu i karbidu oraz z fotografji tej
roboty jasnem jest, ze spawacz ograniczyt sie do jaknaj-
mniejszego zuzycia gazéw, zwilaszcza, ze Kklijent nie wy-
magatl wielkiej wytrzymatosci, a cena za napraweg zostata
zgory ustalona. Tutaj wtasnie jest przyczyna zia; klijent.
dajac do naprawy dany przedmiot, chciatby mie¢ robote

jaknajtaniej zrobiona, bagatelizuje wiec pozornie wytrzy-
mato$¢ spoiny, przypuszczajac jednak, ze i tak warsztat
dobrze wykona robote. Spawacz za$, nie chcac puscié

klijenta. obmysla i kalkuluje, ze zamiast odpowiednich,
gwarantowanych dodatkéw do spoiny, uzyje drutu zwy-
ktego ze szmelcu po 10 gr, za kg, a moze i taniej i za-
miast robi¢ odpowiednim palnikiem bierze dla oszczed-
nosci palnik o mniejszym przeptywie gazéw, no i godzi
sie na proponowana cene.

Wskutek powyzszego, spoina—zamiast stanowi¢ jedng
cato$¢ z przedmiotem — jest przyklejona
matym wysitku peka, klijent wéwczas robi wymoéwki
i zada ponownego zrobienia bezptatnie, rozgtaszajac przy-

i krucha, a przy
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tem o partactwie napraw wykonywanych zapomoca spa-
wania i podrywa zaufanie do tej metody, Czesto sie sty-
szy: ,Ach to jest robota, a lepienie, roztazi sie, szkoda
pieniedzy'li t. p.

Wine w tych wypadkach catkowicie ponosza spawa-
cze, gdyz chcac pozyskac¢ klijenta, oszukuja sie¢ sami, bo
klijent moze nazawsze stracié
im robét i do spawania wogdle.

Przystowie mowi: ,Daj krowie miedzy rogi. ona ci da
miedzy nogi" (rozumie¢ nalezy pasze i mleko). Warsztaty
posiadajace aparaty do spawania nie starajg sie¢ zakupy-

zaufanie do powierzania

wacé pierwszorzednych dodatkéw do spawania, w postaci
pateczek i proszkéw do spoin wysokiej wytrzymatosci
(bo to kosztuje), a idag na skiad szmelcu i jezeli napotka-
ja jakie druty tanio, to je biora, a jezeli w dodatku drut
ten jest miekki, to juz jest dla nich caty rarytas, moze
by¢ pocynkowany, lub cynowany, kazdy jest dobry,

K R O N | K A

Prof. Dr. A. Frenkel

Wspomnienie po$miertne.

Dnia 13 lutego b. r. w 71 roku zycia zmart w Wied-
niu wielce ceniony na polu nauki Prof. Dr. A. Fraenkel.
Prof. Dr. A. Fraenkel petnit do ostatnich dni funkcje
Sekretarza Austryjackiego Zwigzku Acetylenowego i Re-
daktora czasopisma technicznego ,Der Autogenschweis-

ser". Zmarty potozyt duze <zastugi na polu rozwoju
spawalnictwa w Austrji.

Cze$¢ Jego Pamigci.
30-ty kurs spawania w Warszawie.

W dn. 6 i 8 kwiettnia b. r. zakonczono egzaminem

30 kurs spawania przed Komisjg ztozong z pp. Z. Rudz-
kiego, Dyrektora Instytutu Przemystowo-Rolniczego w War-
szawie, inz. Jastrzebowskiego z f. Perun i inz. J. Biernac-
kiego, kierownika kursu.

Uczestnicy 30-go kursu spawania w Warszawie.

Na kurs uczeszczato 32 uczniéw. Egzamin zdato 30.
Zdjecie przedstawia grupe uczestnikéw kursu.

Na tym kursie po raz pierwszy przeprowadzono ¢wi-
czenia ze spawaniem stali nierdzewnych i kwasoodpor-
nych. Préobki do ¢wiczen ofiarowata nam Huta Batory,
zaco skladamy tutaj gorgce podzigekowanie.
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Np. do spawania zeliwa bardzo sg poszukiwane stare
pierécienie od tiokéw samochodowych (dobrze sie topi,
chce obrobi¢ wykonang tym
palnik, ani szmergléwka nie
bierze; spoina taka zazwyczaj peka im posrodku, ale
jest tania. Cho¢ dany spawacz bedzie czytal czasopismo
.Spawanie i Ciecie Metali”, ktére w poréwnaniu z inne-
mi podrecznikami jest za bezcen, a nie bedzie sie stoso-
wat do wskazéwek podawanych, jakie dodatki i to gwa-
rantowanej jakosci trzeba bra¢ do danej spoiny, a bedzie
brat stare pierscienie samochodowe do zeliwa i drut,
cho¢by pocynkowany. lub pobielany do zelaza (aby tylko
tanio), to praca Stowarzyszenia i Cechéw, jak to pisze
p. St. Wiérek, ktére maja organizowaé¢ $wietlice dla ucz-
ni i tam obznajmi¢ ich ze spawalnictwem, bedzie rzuca-
niem grochu na $ciane.

jak masto), a gdy spawacz
materjatem spoine, to ani

Henryk Kobinski, Kalisz.

Nowe normy P. K. N.

Ukazaty sie juz w druku polskie normy dotyczace
zaworow do butli, oraz barw butli. Donosi o tem naste-
pujacy komunikat P. K. N.

Polski Komitet Normalizacyjny przy Ministerstwie
Przemystu i Handlu podaje do wiadomosci wszystkich
zainteresowanych, iz wukazaly sie z druku, uchwalone
przez plenarne posiedzenie Komitetu w dniu 3 grudnia
1934 r. miedzy innemi nastepujace polskie normy:

0-102 Formaty papieru (4-te wydanie zmienione).

B-161 Roboty ziemne. Warunki techniczne wykony-
wania (2 ark.).

B-309 Rury betonowe. Warunki techniczne odbioru.

N-143 Pogtebiacze stozkowe 60°.

N-144 Pogtebiacze stozkowe 75°.

N-145 Pogtebiacze stozkowe 90°.

N-146 Pogtebiacze stozkowe 120°,

N-199 Rozwiertaki stozkowe. Zdzieraki do gniazd
stozkowych metrycznych.

N-200 Rozwiertaki stozkowe. Wykonczaki do gniazd
stozkowych metrycznych.

N-340 Frezy tarczowe zataczane do ztobkéw na kliny.

U-501 Tabela barw do oznaczania butli do gazéw.

U-510 Zawory do batli stalowych do gazéw sprezo-

nych, skroplonych i
Snieniem.
Normy powyzsze sg do nabycia w Biurze Polskiego
Komitetu Normalizacyjnego (Warszawa, Elektoralna 2)
w cenie 50 groszy za arkusz.

PRZEGLAD PRASY

Dostawa tlenu zapomoca rurociagu w Italji. Opisano
rurociag o diugosci 2 km. zapomoca ktérego dziennie do-
starcza sie 2.700 m3 tlenu. Rurocigg ten ostatnio przedtu-
zono o jeden Kkilometr, Pozatem istnieje drugi rurociag
tego samego rodzaju o diugoséci 2 km. Podano opis dzia-
tania tej instalacji, jak i wykonania rurociggu. Le Sou-
deur-Coupeur, listopad 1934.

Powiekszenie celi zapomoca ciecia. W celu powiek-
szenia celi nalezato przecig¢ raur betonowy uzbrojony
szeScioma warstwami szyn, Prace wykonano zapomoca
palnika do ciecia zeliwa, ktéry nadaje si¢ dobrze do cie-
cia betonu. Podano dokladny opis tej zmudnej pracy.
Le Soudeur-Coupeur, listopad 1934.

Sprawozdanie z dziatalnosci Austryjackiego Zwigzku
Acetylenowego. Stowarzyszenie zorganizowato liczne
kursy, odczyty i pokazy filmowe. Z prac badawczych cy-
tuje sie préby nad drutami do spawania, w szczeg6lnosci
nad drutem do spawania stali chromo-niklowej, opraco-
wanie metody spawania trzech blach, badania bezpiecz-
nika suchego przeciw powrotowi ptomienia i t, d. Dc m
Autogen Schweisser, pazdziernik 1934,

rozpuszczonych pod ci-
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REDUKTORY PERUNA

o NOU A

SPAWARKI PUNKTOWE

w

DO WSZELKICH GAZOW PRZEMYSLOWYCH

TO PRZYRZADY PRECYZYJNE, ODPOWIADAJACE WSZELKIM
WARUNKOM DOBREGO DZIALANIA | BEZPIECZENSTWA

CZY ZNASZ
TE WARUNKI?

JEST I C H

- 8.

State cidnienie robocze niezalezne od ci$nienia gazu w butli,
co potwierdza wykres rozprezania gazu (patrz obok).

Niezamarzanie reduktora, przy najwiekszym przyptywie gazu
(do 100 m3 godz.), co réwniez potwierdza wykres (zamarzanie

wywotuje przerwy w wylocie gazu i wahania ci$nienia). Wykres pracy reduktora wyrobu ' Sp. Akcyjna
, . . . . . . PERUN. Model 1935. Przepltyw tlénu przy spa-
Doktadne wypréznianie butli, tez widoczne z wykresu. waniu - 4 m godz., a przy cieciu —y25 m godz

Konstrukcja bezdzZzwigniowa, niezawodna w dziataniu.

Nierdzewiejgce sprezyny i $ruba naciskowa, nie ulegajgce zniszczeniu.

Skierowanie $ruby naciskowej ku dotowi, co zwieksza bezpieczenstwo.

Centryczne osadzenie wskaz6é6wek na manometrach w celu doktadniejszego pomiaru ciénienia.

Wszystkie czeéci z mosigdzu tloczonego, a nie lanego, co zapewnia im wysokq wytrzymatos¢ i szcze
no$¢, przy matej wadze. (Posiadamy wtasng prasownige metali).

II N A ZADANIE DODAJEMY DO KAZDEGO REDUKTORA JEGO II

y

METRYKE Z WYKRESEM KONTROLNYM KRZYWEJ ROZPREZANIA

WYDAWNICTWA £V inii el

STOWARZYSZENIA DLA ROZWOJU
SPAWA NIA I CIECIA METALI W POLSCE

Dr. Alfred Sznerr: Podrecznik Spawania i Ciecia
Metali przy pomocy ptomienia acetylenowo-tle-
nowego. Tom |. Materjaty i Urzqdzenia 334 str.
152 rys., 2 tabl. Cena 4 zt. 50 gr.

Dr. Alfred Sznerr i inz. Zygmunt Dobrowolski: Pod-
recznik Spawania i Ciecia Metali. Tom I
Technika Spawania. 473 str. 16,3 rys.

Cena 4 zt. 50 gr.
Tom |Ill. Zeszyt |. Zastosowania. Spawanie w ko-
tlarstwie, ogrzewnictwie i kanalizacji. 241 stron,
175 rys. Cena 4 zt. 50 gr.

S. Bryta: Objasnienia do ,Przepiséw projekto-
wania i wykonania stal. konstrukcyj spa-
wanych w budownictwie" (lgcznie z tekstem
Przepiséw) 53 stron, 29 rys. Cena 2 zt. 50 gr.

Inz. Piotr Tulacz: Atlas konstrukcyj spawanych.
Cze$¢ |I. Spawanie Autogeniczne. 51 stron,
111 tablic.

Inz. Zygmunt Dobrowolski: Ciecie metali zapomocq
tlenu. 196 stron, 139 rys. Cena 2 zt. 50 gr.

Kurs spawania i cigcia metali w pytaniach
. i odpowiedziach. 45 str. Cena 50 gr.

r a b i a
Lutospciwanie — najhowsza metoda tqczenia metali

J. Z U B K O y B rWi n é W zapomocq plomienio acetylenowego 73 stron.

70 rys. Cena 2 zt. 50 gr.
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